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Tujuan penelitian ini adalah 1) untuk mengetahui penggunaan metode studi 
waktu dalam pengukuran kerja, 2) untuk mengetahui faktor – faktor apa yang 
digunakan dalam pengukuran waktu kerja standar, 3) untuk menetapkan berapa 
besarnya waktu standar. Metode pengumpulan data yang digunakan dalam 
penelitian ini yaitu data primer yang diperoleh secara langsung dari pengukuran 
yang dilakukan. Sedangkan metode analisis data menggunakan metode studi 
waktu (time study). 
 
Hasil penelitian 1) terjadi ketidaksesuaian antara teori dan fenomena yang 
terjadi diperusahaan, yaitu ada beberapa pekerja yang menggunakan waktu 
menganggur dan waktu pribadi lebih dari waktu yang ditetapkan perusahaan yaitu 
12,5%, karena pengawasan yang kurang baik dan kedisiplinan waktu kerja, 2) 
faktor faktor yang digunakan dalam pengukuran kerja diantaranya yaitu faktor 
penyesuaian (performance rating) dan faktor kelonggaran (allowance) 3) hasil 
perhitungan waktu standar pembuatan shuttlecock yaitu sebesar sebesar 10,104,49 
detik atau 168,41 menit dan atau 2,81 jam. Adapun waktu standar per elemen 
kerja untuk elemen pekerjaan pencucian bulu itik sebesar 5.287,5 detik, proses 
pengeringan bulu itik menghasilkan waktu standar 4.230 detik, penyortiran bahan 
bulu itik sebesar 70,69detik, Pemilihan bulu sayap kanan dan sayap kiri waktu 
standarnya adalah 115,44 detik, pemotongan Bulu Itik (Pond) sebesar 88,64 detik, 
Penyortiran Bulu Itik memiliki waktu standar adalah 82,67 detik, Pemotongan 
Gabus sebesar 7,49 detik, Sambung Perpak dan Gabus sebesar 13,27 detik, 
Pembubutan Kepala Gabus Menjadi Setengah Bola adalah 3,60 detik, 
Membungkus Gabus dengan Kulit Imitasi sebesar 4,46 detik, Pemotongan Sisa 
Kain Imitasi sebesar 4,43 detik, Penempelan Kain Kassa pada Gabus sebesar 5,83 
detik, Pelubangan Gabus hasil waktu standar adalah 39,92 detik, Memasukan 
Bulu Ke Gabus sebesar 112,66 detik, Penjahitan sebesar 21,90 detik, Pengeleman 
waktu standarnya adalah 5,35 detik, Pemasangan Merk sebesar 3,82 detik, 
Pemasangan Pita sebesar 3,81 detik, Penimbangan shuttlecock sebesar 7,64, 
Pengujian hasil waktu standar adalah 16,68 detik, terakhir yaitu packing 
menghasilkan waktu standar 56,05 detik.. 
 








The purpose of this study is 1) to determine the use of time study methods in 
work measurement, 2) to find out what factors are used in standard work time 
measurement, 3) to determine how much time is standard. Data collection 
methods used in this study are primary data obtained directly from measurements 
made. While the data analysis method uses the time study method. 
 
The results of the study 1) there is a mismatch between theory and phenomena 
that occur in the company, there are some workers who use idle time and 
personal time more than the time set by the company that is 12.5%, due to poor 
supervision and work time discipline, 2) factors the factors used in work 
measurement include the adjustment factor (performance rating) and the 
allowance factor 3) the results of the calculation of the standard time for making 
shuttlecocks is equal to 10.104.49 seconds or 168.41 minutes and or 2.81 hours. 
The standard time per work element for the elements of duck feather washing 
work is 5,287.5 seconds, the drying process of duck feathers produces a standard 
time of 4,230 seconds, the sorting of duck feather material is 70.69 seconds, the 
right wing feather and left wing feather standard time is 115.44 seconds, cutting 
of duck feathers (Pond) by 88.64 seconds, sorting of duck feathers has a standard 
time of 82.67 seconds, cutting of cork by 7.49 seconds, connecting Perpak and 
cork by 13.27 seconds, turning of cork head into half a ball is 3.60 seconds, 
Wrapping Cork with Imitation Leather by 4.46 seconds, Cutting Remaining 
Imitation Fabric by 4.43 seconds, Gluing Cloth on the Cork for 5.83 seconds, 
Cork Punching the standard time result is 39.92 seconds, Inserting Fur to Cork at 
112.66 seconds, Suturing at 21.90 seconds, Gluing the standard time is 5.35 
seconds, Brand Installation at 3.82 seconds, Tape Installation at 3.81 seconds, 
Shuttlecock weighing amounted to 7.64, the standard time test results are 16.68 
seconds, the last is packing produces 56.05 seconds standard time 
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A. Latar Belakang Masalah 
Perkembangan zaman yang pesat membuat persaingan di dunia 
industri nasional semakin pesat, khususnya yang bergerak di bidang 
manufaktur, menyebabkan persaingan usaha semakin meningkat. Keadaan ini 
kian menjadi ancaman yang berisiko bagi setiap perusahaan yang ikut serta di 
dalamnya, dibutuhkan cara dan kemampuan khusus agar perusahaan mampu 
bertahan dan berhasil memenangi persaingan. Kemampuan perusahaan dalam 
berinovasi, menerapkan efektivitas, dan efisiensi dalam proses produksinya 
menjadi salah satu cara bagi perusahaan untuk bisa memperoleh konsumen 
sebanyak-banyaknya, meningkatkan profitabilitas, dan memenangi 
persaingan yang ada.  
Upaya meningkatkan profitabilitas dan memenangi persaingan tak 
lepas dari dukungan sebuah fungsi yang penting dalam perusahaan, yaitu 
fungsi produksi.Produksi merupakan upaya atau kegiatan untuk menambah 
nilai pada suatu barang.Arah kegiatan ditujukan kepada upaya-upaya 
pengaturan yang sifatnya dapat menambah atau menciptakan kegunaan 
(utility) dari suatu barang atau mungkin jasa. Untuk melaksanakan kegiatan 
produksi tersebut tentu saja perlu dibuat suatu perencanaan yang menyangkut 






Menurut Heizer dan Reider (2001:2), Produksi adalah penciptaan 
barang dan jasa sedang operasi adalah serangkaian kegiatan membuat 
barang dan jasa melalui perubahan dari masukan menjadi pengeluaran. 
Proses produksi yang dijalankan dengan efisien dan efektif merupakan salah 
satu tujuan yang dicapai oleh banyak perusahaan, di dalam menjalankan 
tujuan tersebut tidak terlepas dari kegiatan mengelola faktor produksi 
melalui peralatan yang dimiliki menjadi produk berupa barang dan jasa. 
Dalam proses produksi, tenaga kerja sebagai salah satu faktor yang 
memiliki pengaruh yang besar pada kegiatan produksi dan operasi terhadap 
ketercapaian target produksi yang ditentukan oleh perusahaan untuk 
merespon permintaan konsumen yang fluktuatif. Dalam perspektif kerja, 
tenaga kerja merupakan elemen yang sangat menentukan dalam 
perancangan dan perbaikan suatu sistem kerja. Peningkatan efisiensi suatu 
sistem kerja mutlak berhubungan dengan waktu kerja yang digunakan dalam 
melakukan proses produksi. Selain itu, untuk menghasilkan produk yang 
baik perusahaan haruslah meningkatkan kinerja dari satu periode ke periode 
berikutnya. Peningkatan kinerja tersebut dapat dicapai antara lain dengan 
melakukan proses improvement,yaitu aktivitas perusahaan untuk melakukan 
peningkatan proses yang dapat memberikan nilai tambah secara terus 
menerus. 
Salah satu fokus perhatian dalam menciptakan process improvement 
adalah melakukan perencanaan dan pengendalian aktivitas proses 






karena dari aktivitas proses produksi inilah peningkatan kinerja perusahaan 
berasal. Dalam melakukan pengendalian atas setiap aktivitas yang dilakukan 
oleh perusahaan untuk mencapai tujuan yaitu untuk menghasilkan produk 
yang baik, perusahaan melakukan pengukuran atas setiap aktivitas yang ada. 
Pengukuran terhadap aktivitas tersebut dilakukan selain untuk melihat 
seberapa lama waktu yang dibutuhkan oleh tenaga kerja juga untuk 
mengetahui seberapa banyak tingkat aktivitas yang dilakukan perusahaan 
untuk menghasilkan produk.Melihat pentingnya pengukuran setiap aktivitas 
yang dilakukan perusahaan, maka dibutuhkan metode pengukuran yang 
akurat untuk dapat memberikan informasi yang tepat atas waktu yang 
dibutuhkan dan efisiensi pergerakan setiap aktivitas untuk menghasilkan 
produk dalam memenuhi target produksi untuk mencapai keuntungan yang 
sebesar-besarnya.Adapun salah satu metode yang paling banyak digunakan 
oleh suatu perusahaan dalam pengukuran waktu adalah studi waktu (time 
study) yaitu usaha untuk menentukan lama kerja yang dibutuhkan seorang 
operator dalam menyelesaikan suatu pekerjaan yang spesifik pada tingkat 
kecepatan kerja yang normal dalam lingkungan kerja yang terbaik pada saat 
itu. Pengukuran waktu juga ditujukan untuk mendapatkan waktu baku 
penyelesaian pekerjaan, yaitu waktu yang dibutuhkan secara wajar, normal 
dan terbaik.  
Menurut Herjanto Eddy (2007:182) Studi Waktu dilaksanakan 
dengan menggunkan alat jam henti (stop watch) untuk mengamati waktu 






terhadap seorang pekerja yang melaksanakan siklus tugasnya berulang-
ulang. Setelah ditetapkan, waktu standar diberlakukan bagi seluruh pekerja 
lain yang melaksanakan pekerjaan yang serupa. Pekerja yang dipilih adalah 
pekerja yang mengerti benar (terlatih) tentang tugas yang sedang diamati 
serta bekerja dengan metode yang sesuai. 
Pengukuran tenaga kerja ini dilakukan terhadap segala aktivitas 
produksi dan operasi yang ada pada setiap perusahaan.Hasil dari 
pengukuran tersebut kemudian digunakan dalam memberikan informasi 
tentang prestasi pelaksanaan suatu rencana kerja dimana perusahaan 
memerlukan penyesuaian– penyesuaian atas aktivitas perencanaan dan 
pengendalian dari setiap produksi.  Pengukuran kerja dapat dilihat dari 
kegiatan proses produksi dan operasi dalam perusahaan apakah efisien atau 
tidak, yang didasarkan atas lama waktu untuk membuat suatu produk). 
Jumlah waktu yang harus digunakan untuk melaksanakan kegiatan tertentu 
dibawah kondisi kerja normal disebut standar pekerja (labor standards). 
Standar kerja yang ditetapkan secara benar, mewakili waktu yang 
dihabiskan oleh seorang pekerja rata-rata untuk melaksanakan aktivitas 
tertentu di bawah kondisi kerja normal. Selain itu harus memperhatikan 
standar waktu yang dibutuhkan oleh para tenaga kerja agar dapat 
menyelesaikan pekerjaannya dengan efektif dan efisien. Sehubungan dengan 
hal tersebut, dalam upaya meningkatkan produktivitas kerja dalam setiap 






perlu dipertimbangkan dalam menentukan pengukuran kerja adalah 
menentukan waktu standar. 
Waktu baku atau waktu standar didapatkan dari pengukuran waktu 
kerja. Pengukuran waktukerja dapat dilakukan secara langsung dan tidak 
langsung. Dengan adanya perencanaan produksi yang baik, maka tuntutan 
ini akan dapat dipenuhi. Dalam perencanaan produksi salah satu aspek yang 
cukup penting adalah perencanaan waktu standar yang akan digunakan 
sebagai pedoman dalam melaksanakan proses produksi agar perusahaan 
dapat bekerja pada tingkat yang lebih baik. Standar produksi biasanya 
meliputi standar waktu (time standart), standar kuantitas/kapasitas dan biaya 
standar (standart cost), Assauri (1999 : 172).  
Dalam dunia industri, waktu kerja merupakan salah satu faktor 
yangpenting dan perlu mendapat perhatian dalam sistem produksinya.Waktu 
kerja berperan dalam penentuan produktivitas kerja serta dapat menjadi 
tolak ukur untuk menentukan metode kerja yang terbaik dalam penyelesaian 
suatu pekerjaan.Untuk dapat membandingkan waktu kerja yang paling baik 
dari metode kerja yang ada dibutuhkan suatu waktu baku atau waktu standar 
sebagai acuan untuk penentuan metode kerja yang terbaik. Menurut 
schroeder (1994:141) standar produksi juga sering disebut standar waktu 
atau standar saja yang dapatdidefinisikan secara formal sebagai jumlah 
waktu yang diperlukan untuk melaksanakan suatu tugas atau kegiatan 
apabila operator terlatih yang bekerja dengan kecepatan normal dengan 






PT Garuda Budiono Putra merupakan sebuah perusahaan 
manufaktur yang bergerak di bidang pembuatan Shuttle cock.Perusahaan 
yang terletak di Jl. Serayu No.98 Kota Tegal ini merupakan bisnis keluarga 
yang dijalankan turun temurun sejak tahun 1937. Bagi perusahaan untuk 
menghasilkan shuttlecock yang baik harus dimulai dari pemilihan bahan 
baku seperti bulu itik dan gabus. Bahan baku utama tersebut didatangkan 
dari supplier – supplier yang telah dipercaya. Kegiatan produksi di dalam 
perusahaan sering mengalami penyimpangan-penyimpangan yang 
menyebabkan produk akhir tidak sesuai standar yang telah 
ditentukan.Perusahaan tersebut dihadapkan pada masalah-masalah yang 
berkaitan dengan pemenuhan permintaan konsumen, dimana target yang 
telah dibuat seringkali tidak dapat diwujudkan sebagai akibat kurang 
tepatnya penentuan waktu kerja standar, dan juga kurangnya pengawasan 
waktu kerja bagi para pekerja.Oleh karena itu, Perusahaan juga perlu 
melakukan pengukuran waktu kerja standar guna meningkatkan 
produktivitas produksi.Berbagai macam merk shuttlecock  telah diproduksi 
oleh PT Garuda Budiono Putra, dalam penelitian ini penulis hanya 
mengambil satu merk shuttlecock yaitu Garuda Internasional, hal ini 
dikarenakan produk tersebut merupakan produk unggulan perusahaan, 
sehingga perlu dilakukan pengukuran waktu kerja guna meningkatkan 
produktivitas produksi. Untuk mengetahui jumlah produk shuttlecock merk 
Garuda Internasional yang diproduksi oleh PT Garuda Budiono Putra  







Data Jumlah Produksi Shuttlecock Merk Garuda Internasional Tahun 2017-2018 
Bulan 
Jumlah Produksi (unit) 
2017 2018 
Januari 71240 71250 
Februari 67620 72025 
Maret 70070 71985 
April 67990 68902 
Mei 64785 68295 
Juni 64965 70985 
Juli 65625 73250 
Agustus 67255 74825 
September 63300 73935 
Oktober 65080 72205 
November 66810 72825 
Desember 710105 70900 
Total 805755 861382 
Sumber : Data Primer yang diolah, 2017-2018 
Dari tabel di atas menunjukkan bahwa pengendalian kualitas yang 
diterapkan PT Garuda Budiono Putra belum optimal sehingga perlu 
dilakukan analisa pengukuran waktu kerja untuk menetapkan waktu standar 






faktor-faktor apa saja yang menyebabkan yang dapat mempengaruhi dalam 
menetapkan waktu kerja dengan menggunakan alat bantu stopwatchyaitu 
suatu metode pengukuran waktu yang disebut Studi waktu. 
Dari latar belakang masalah di atas penulistertarik untuk melakukan 
penelitian dengan judul “Analisis Pengukuran Kerja dalam Menentukan 
Waktu Standar dengan Metode Studi Waktu Guna Meningkatkan 
Produktivitas Kerja Pada Shuttlecock PT. Garuda Budiono Putra”. 
B. Rumusan Masalah 
Berdasarkan uraian latar belakang yang telah dikemukakan 
sebelumnya, maka perumusan masalah yang dapat diidentifikasikan oleh 
penulis adalah sebagai berikut: 
1. Bagaimana penggunaan metode studi waktu dalam pengukuran kerja 
pada PT. Garuda Budiono Putra? 
2. Apa faktor-faktor yang digunakan PT. Garuda Budiono Putra dalam 
pengukuran waktu kerja standar pada PT. Garuda Budiono Putra ? 
3. Berapa besarnya waktu standar yang dibutuhkan oleh bagian produksi 
pada PT. Garuda Budiono Putra dalam menyelesaikan pembuatan 
Shuttlecock? 
C. Tujuan Penelitian 
Berdasarkan perumusan masalah yang dibahas, maka tujuan 
penelitian, yaitu sebagai berikut : 
1. Untuk mengetahui penggunaan metode studi waktu dalam pengukuran 






2. Untuk mengetahuifaktor-faktor apa yang digunakan dalam  pengukuran 
waktu kerja standar pada PT. Garuda Budiono Putra 
3. Untuk menetapkan berapa besarnya waktu standar yang dibutuhkan oleh 
bagian produksi pada PT. Garuda Budiono Putra dalam menyelesaikan 
pembuatan Shuttlecock 
D. Manfaat Penelitian 
Hasil penelitian ini diharapkan dapat berguna bagi pihak-pihak yang 
berkepentingan, di antaranya : 
1. Manfaat Teorotis 
a) Penulis 
Yaitu untuk menambah ilmu pengetahuan dan wawasan bagi penulis, 
khususnya yang berkaitan dengan penerapan dan aplikasi langsung di 
lapangan mengenai pengukuran waktu kerja standar, serta dalam rangka 
menyusun suatu karya ilmiah berupa skripsi, yang merupakan salah satu 
persyaratan guna menempuh ujian Sarjana Ekonomi jenjang Strata-1, pada 
Jurusan Manajemen Fakultas Ekonomi  dan Bisnis Universitas Pancasakti 
Tegal. 
b) Rekan mahasiswa 
Yaitu sebagai bahan bacaan dan pembanding terutama bagi para 









2. Manfaat Praktis 
Yaitu sebagai salah satu bahan pertimbangan bagi perusahaan yang 
bersangkutan  di dalam menentukan kebijakan waktu standar guna 










A. Landasan Teori 
1. Perancangan Tenaga Kerja 
Perkembangan ilmu mengenai perancangan tenaga kerja mulai 
berkembang pada awal tahun 1800 – 1900-an pada masa revolusi 
industri. Di Perancis pada awal tahun 1800-an, Lavoisier, Duchenne, 
Amar dan Dunod melakukan penelitian mengenai kemampuan energi 
tubuh manusia saat bekerja. 
Di Amerika Serikat,Federick W Taylor ( 1856 – 1915) melakukan 
studi waktu dengan menggunakan jam henti . disampingkajian mengenai 
waktu kerja, Taylor juga mempunyai kontribusi terhadap prinsip-prinsip 
scientific management, produktivitas, kajian mengenai umur pahat tools, 
grinders, slide rules dan pengembangan tipe organisasi fungsional. 
Perancangan tenaga kerja (labor planning) adalah menentukan 
kebijakan susunan kepegawaian yang berhubungan dengan stabilitas 
ketenagakerjaan (berurusan dengan sejumlah karyawan yang 
dipertahankan oleh organisasi pada suatu waktu yang ditentukan), jadwal 
kerja, dan aturan kerja. (Heizer dan Render, 2015;461) 
Teknik dan prinsip yang digunakan untuk mengatur komponen 
perancangan tenaga kerja yang terdiri dari manusia dengan sifat dan 
kemampuannya, peralatan kerja, bahan serta lingkungan kerja yang 






tinggi bagi perusahaan serta aman dan nyaman bagi karyawan. 
Efisiensi didefinisikan sebagai keluaran (output) dibagi dengan 
masukan (input), yang mana semakin besar harga rasio maka semakin 
tinggi efisiensinya. Dalam perancangan kerja pengertian efisiensi 
diterapkan dalam bentuk perbandingan antara hasil kinerja yang dicapai 
dengan biaya yang dikeluarkan untuk mendapatkan hasil tersebut, 
pengertian biaya disini bukan hanya uang namun bermakna luas yakni 
berupa waktu dan lain-lain. 
Studi waktu dan gerakan merupakan studi sistematis mengenai 
sistem kerja dengan tujuan ( Barnes 1980) :  
a. Mengembangkan sistem dan metode yang lebih baik biasanya dengan  
biaya yang lebih murah 
b. Standarisasi sistem dan metode 
c. Menentukan waktu standar 
d. Membantu melatih pekerja menerapkan metode yang lebih baik 
Pengukuran sistem tenaga kerja berisi prinsip-prinsip yang bertujuan 
untuk mengatur komponen-komponen sistem kerja untuk mendapatkan 
beberapa alternatif-alternatif kerja yang terbaik, yaitu yang dapat 
memberikan keadaan ENASE yang tertinggi. Hal – hal yang diatur 
dengan prinsip – prinsip pengukuran sistem kerja antara lain terdiri dari 
faktor – faktor manusia, studi gerakan, dan ekonomi gerakan. 







2. Kategori Waktu 
a. Waktu pengamatan (Waktu Siklus) 
Waktu siklus adalah waktu antara penyelesaian dari 
duapertemuan berturut-turut, asumsikan konstan untuk semua 
pertemuan. Dapat dikatakan waktu siklus ,merupakan hasil 
pengamatan secara langsung yang tertera dalam stopwatch. 
(Wignjoesubroto, Sritomo, 2006:202). 
Waktu yang diperlukan untuk melaksanakan elemen-elemen 
kerja pada umumnya akan sedikit berbeda dengan dari siklus ke 
siklus kerja sekalipun operator bekerja pada kecepatan normal dan 
uniform,tiap-tiap elemen dalam siklus yang berbeda tidak selalu akan 
bisa disesuaikan dalam waktu yang persis sama.Variasi dan nilai 
waktu ini bisa disebabkan oleh beberapa hal. Salah satu diantaranya 
bisa terjadi karena perbedaan didalam menetapkan saat mulai atau 
berakhirnya suatu elemen kerja yang seharusnya dibaca dari 
stopwatch. 
Waktu pengamatan merupakan waktu yang diperoleh dari 
hasilpengamatan dan pengukuran waktu yang diperlukan oleh 
pekerja untuk menyelesaikan sebuah pekerjaan.Berikut ini rumus 
yang digunakan untuk menghitung waktu siklus (Barry Render; dkk, 
2009:630). 









 Ket : 
   ∑ 𝑥𝑖= Jumlah Waktu Siklus 
   N   = Jumlah Pengamatan 
Waktu yang diperlukan untuk melaksanakan elemen elemen 
kerja pada umumnya akan sedikit berbeda dengan dari siklus ke 
siklus kerja sekalipun operator bekerja pada kecepatan normal dan 
uniform ,tiap-tiap elemen dalam siklus yang berbeda tidak selalu 
akan bisa disesuaikan dalam waktu yang persis sama.Variasi dan 
nilai waktu ini bisa disebabkan oleh beberapa hal. Salah satu 
diantaranya bisa terjadi karena perbedaan didalam menetapkan saat 
mulai atau berakhirnya suatu elemen kerja yang seharusnya dibaca 
dari stopwatch. 
b. Waktu Normal 
Waktu normal merupakan waktu kerja yang telah 
mempertimbangkan factor penyesuaian , yaitu waktu siklus rata-rata 
dikalikan dengan factor penyesuaian. (Wignjoesubroto, 
Sritomo.2006:202) 
Didalam praktek pengukuran kerja maka metode penerapan 
rating performance kerja operator adalah didasarkan pada satu faktor 
tunggal yaitu operator speed,space atau tempo.Sistem ini dikenal 
sebagai “Performance Rating/speed Rating)”. Rating Faktor ini 






decimal ,Dimana Performance kerja normal akan sama dengan 100% 
atau 1,00. 
Rating factor pada umumnya diaplikasikan untuk menormalkan 
waktu kerja yang diperoleh dari pengukuran kerja akibat tempo atau 
kecepatan kerja operator yang berubah-ubah.  
Waktu yang diperlukan pekerja untuk menyelesaikan suatu 
aktivitas di bawah kondisi kerja yang normal.Waktu normal di sini 
tidak termasuk waktu longgar yang diperlukan untuk melepas lelah 
(fatique) ataupun kebutuhan seorang pekerja (personal needs). 
Berikut ini rumus yang digunakan untuk menghitung waktu normal 
(Barry Render; dkk, 2009:536) : 
 Waktu Normal (WN) = Waktu Siklus x Performans Rating (%) 
Nilai waktu yang diperoleh disini masih belum bisa ditetapkan 
sebagai waktu baku untuk penyelesaian suatu operasi kerja,karena 
disini factor-faktor yang berkaitan dengan waktu  kelonggaran 
(Allowance Time) agar operator bekerja sebaik-baiknya masih belum 
dikaitkan. 
c. Standard Time (Waktu Baku) 
Waktu standar adalah waktu yang sebenarnya digunakan 
operator untuk memproduksi satu unit dari data jenis produk.Waktu 
standar untuk setiap part harus dinyatakan termasuk toleransi untuk 






tidak dapat dihindarkan.Namun jangka waktu penggunaannya waktu 
standard ada batasnya.(Wignjoesubroto, Sritomo, 2006:203) 
Waktu Standart merupakan waktu yang dibutuhkan oleh 
pekerja untuk menyelesaikan suatu pekerjaan.Waktu Standart ini 
sudah mencakup kelonggaran waktu (allowance time), waktu 
kelonggaran merupakan kelonggaran yang diberikan untuk 
menghilangkan rasa fatique dan hambatan-hambatan yang tidak 
dapat dihindarkan.yang diberikan dengan memperhatikan situasi dan 
kondisi yang harus diselesaikan. Berikut ini rumus yang digunakan 
untuk menghitung waktu Standart (Sritomo Wignjosoebroto, 2006 : 
203) 
Waktu Standar = Waktu Normal + (Allowance (%) x Waktu Normal) 
Ket : Allowance = Kelonggaran 
Menurut Syukroni dan kholil (2014:29) beberapa fungsi dari 
waktu standar adalah sebagai berikut :  
1) Penentuan jadwal dan perencanaan kerja 
2) Penentuan biaya standar dan sebagai alat bantu dalam persiapan 
anggaran 
3) Estimasi biaya produk sebelum memproses produk 
4) Penentuan efektivitas mesin 
5) Penentuan waktu standar yang digunakan sebagi dasar upah 
intensif tenaga kerja langsung 






intensif tenaga kerja tidak langsung 
7) Penentuan waktu stnadar yang digunakan sebagi untuk 
pengawasan biaya tenaga kerja. 
3. Pengukuran Waktu Kerja 
Pengukuran waktu kerja adalah pengukuran yang berkaitan dengan 
penetuan lamanya waktu yang diperlukan untuk melaksanakann suatu 
aktivitas atau kegiatan seorang operator dalam menyelesaikan 
pekerjaannya. Tujuan pengukuran waktu kerja adalah untuk 
mendapatkan waktu standar. 
a. Definisi Pengukuran Kerja 
Pengukuran kerja merupakan usaha untuk mengetahui berapa 
lama yang dibutuhkan operator untuk menyelesaikan suatu pekerjaan 
dengan wajar dan dalam rancangan sistem kerja yang 
terbaik.Pengukuran kerja dituju untuk menetapkan metode-meode 
pengkuran waktu kerja.Selain itu pengukuran waktu kerja bertujuan 
untuk mengevaluasi dan mengoptimalkan suatu pekerjaan. 
Menurut Nasution Arman Hakim (2006:147) pengukuran waktu 
kerja dipergunakan untuk menentukan lamanya waktu yang 
diperlukan oleh pekerja yang memenuhi syarat, dengan suatu metode 
standar dan bekerja pada suatu tahapan kerja standar, untuk 
melaksanakan suatu tugas tertentu. 
Ilmu yang mempelajari prinsip – prinsip dan teknik - teknik untuk 






untuk menentukan waktu yang dibutuhkan seorang operator yang 
memiliki kemampuan rata-rata dan terlatih baik dalam melaksanakan 
sebuah kegiatan kerja dalam kondisi dan tempo kerja yang 
normal.Tujuan pokok dari aktivitas ini, berkaitan erat dengan usaha 
menetapkan waktu standar.Dalam penerapannya pengukuran kerja 
terdiri dari komponen-komponen manusia, bahan, mesin, peralatan, 
dan uang. (Erliana,2015:2) 
Menurut Sritomo (2002:198) teknik pengukuran waktu kerja 
dapat dibagi menjadi dua yaitu: 
1) Pengukuran waktu kerja secara langsung, yaitu pengukuran 
dilakukan secara langsung di tempat dimana pekerjaan yang diukur 
sedang berlangsung; 
2) Pengukuran waktu kerja secara tidak langsung, pengukuran yang 
dilakukan tanpa pengamat harus berada di tempat kerja yang diukur 
sedang berlangsung namun pengamat harus memahami proses 
pekerjaan yang diukur. 
Pemilihan pengukuran waktu kerja ini harus disesuaikan dengan 
kebutuhan dan kondisi yang berjalan, karena masing-masing 
pengukuran waktu kerja ini memiliki tujuan dan karakteristik yang 
harus dimerngerti.Pemelihan metode yang kurang tepat dapat 
menyebabkan kehilangan waktu, sehingga diperlukan pengukuran 







Prosedur yang perlu diperhatikan dalam pengukuran waktu ialah 
sebagai berikut (Reksohadiprodjo, (1999:176):  
1) Menstandarisasi metode kerja. 
2) Memilih pekerja yang relatif cakap, sehingga tidak usah memberi 
petunjuk – petunjuk padanya sehingga pengukuran berjalan 
lancar. 
3) Menggunkan alat pencatat waktu yang memenuhi persyaratan 
(stopwatch), serta alat – alat tulis. 
4) Memberitahu kepada pekerja yang diukur tentang tujuan 
pengukuran waktu. 
5) Mulai mengukur dengan mencatat waktu gerak – gerak standar 
pekerja. 
b. Tujuan Pengukuran Kerja 
Menurut Nasution (2006:148)Penyeimbangan aktivitas pekerja 
pada pekerjaan-pekerjaan yang memerlukan beberapa pekerja serta 
penetapan sasaran pengawasan dan pengadaan dasar untuk 
pengukuran efisiensi pengawasan merupakan alasan untuk 
dilakukannya pengukuran kerja. 
Pengukuran kerja dapat digunakan untuk berbagai tujuan yang 
berbeda yan kerap kali berakar menjadi kontroversi mengenai teknik 
serta standar pengukuran kerja. Oleh karena itu tanggung jawab 
manajer operasi untuk mendefinisikan tujuan dan menjamin bahwa 






Schroeder (1994:140) teknik pengukuran kerja dapat digunakan 
untuk tujuan berikut : 
1) Mengevaluasi prestasi kerja. Hal ini dilakukan dengan 
membandingkan keluaran aktual dalam suatu periode waktu 
dengan keluaran standar yang ditentukan dari pengukuran kerja. 
2) Merencanakan kebutuhan tenaga kerja. Untuk suatu tingkat 
keluaran tertentu di masa datang, pengukuran kerja dapat 
digunakan untuk menentukan berapa banyak masukan tenaga kerja 
yang diperlukan. 
3) Menentukan kapasitas yang tersedia. Untuk suatu tingkatan tenaga 
kerja dan ketersediaan peralatan tertentu, standar pengukuran kerja 
dapat digunakan untuk memproyeksikan kapasitas yang tersedia.  
4) Menentukan harga atau biaya suatu produk. Standar tenaga kerja, 
yang diperoleh melalui pengukuran kerja, adalah unsur dari sistem 
penetapan harga pokok atau harga jual. Kegiatan ini pada 
gilirannya, tergantung pasa pengukuran kerja apabila biaya 
merupakan basis penetapan harga. 
5) Membandingkan metode kerja. Apabila metode yang berbeda untuk 
suatupekerjaan sedang dipertimbangkan, pengukuran kerja dapat 
memberikan dasar untuk melakukan perbandingan ekonomis atas 
metode – metode tersebut. Inilah inti manajemen ilmiah 
yaknimerancang metode terbaik yang didasarkan atas ketepatan 






6) Mempermudah penjadwalan operasi.Salah satu masukan data bagi 
semua sistem penjadwalan itu taksiran waktu bagi kegiatan kerja. 
Taksiran ini diturunkan dari pengukuran kerja. 
7) Membentuk insentif upah. Dengan insentif upah, para pekerja 
menerima lebih besar upah untuk keluaran yang lebih banyak. 
Yang mendasari program insentif ini adalah standar waktu yang 
mendefinisikan keluaran 100 persen. 
c. Jenis Pengukuran Kerja 
Ada beberapa jenis teknik pengukuran kerja yang masing-masing 
cocok untuk penggunaan yang berbeda, masing-masing dengan 
tingkat akurasi serta biaya yang berbeda pula. 
Menurut Nasution Arman Hakim (2006:149) pengukuran kerja 
ditentukan dalam 4 cara sebagai berikut : 
1) Data standar (Standard Data) 
2) Studi Waktu (Time Study) 
3) Data Waktu yang Ditentukan Terlebih Dahulu (Predetermited 
Time Standards) 
4) Data Historis (Historis Experienced) 
5) Pengambilan Sampel Kerja (Work Sampling) 
Studi yang dilakukan Rice (1977) beberapa metode yang berbeda 
digunakan untuk menelaah tenaga kerja langsung dan tidak langsung. 
Tenaga kerja langsung terutama ditelaah dengan ketiga metode yang 






yang terakhir. Hal ini disebabkan oleh sifat berulang dari tenaga kerja 
langsung dan diperlukan keakuratan yang lebih besar dalam standar 
tenaga kerja langsung. 
Masing – masing metode di atas mempunyai kelemahan dan 
kelebihan sendiri – sendiri. Dengan demikian untuk menetapkan 
metode tersebut untuk pengukuran kerja, hendaknya diperhatikan 
terlebih dahulu situasi dan kondisi pelaksanaan kerja dari masing –
masing perusahaan. Metode yang tepat bagi suatu perusahaan belum 
tentu tepat pula di perusahaan yang lain. 
1) Data standar  (Standard Data) 
Schroeder (1994:152) pemakaian data standar melibatkan 
konsep bank data, tetapi data tersebut terdiri atas kelompok 
gerakan yang lebih banyak dibandingkan dengan data yang 
ditentukan terlebih dahulu. Sistem data standar bermanfaat apabila 
terdapat sejumlah besar kegiatan berulang yang sangat mirip.  
Data waktu standar data merupakan suatu tabel yang berisi 
waktu yang diperlukan untuk operasi serta dapat dipergunakan 
untuk berbagai penerapan. Data waktu yang diperlukan dalam 
masing - masing tabel pada umumnya merupakan suatu perkiraan 
dari waktu yang diperlukan secara umum serta dilengkapi dengan 
penjelasan – penjelasan untuk memperoleh waktu yang diperlukan 
tersebut. (Ahyari, A. 2003:408) 






atau satu operasi tertentu saja, dimana data yang diperoleh 
samasekali tidak bisa digunakan untuk jenis operasi lainnya. Oleh 
karena itu, metode ini khusus diaplikasikan untuk elemen kegiatan 
konstan seperti set-up, loading/unloading, handling machine dan 
sebagainya. 
Keuntungan dari metode ini yaitu akan mengurangi aktifitas 
pengukuran kerja tertentu, mempercepat proses yang diperlukan 
untuk penetapan waktu baku yang dibutuhkan untuk penyelesaian 
pekerjaan, dan keakuratan bisa dijamin dengan terus menggunakan 
serta menyaring data. 
2) Studi Waktu (Time Study) 
Sampel kinerja pekerja dan menggunakannya untuk 
menetapkan suatu standar. Sampel waktu  penampilan pekerjaan 
dengan menggunakan basis standar waktu. Metode ini 
diperkenalkan pertama kali oleh Federick W. Taylor sekitar abad 
ke – 19.Metode ini paling banyak digunakan untuk digunakan 
pengukuran standar tenaga kerja.(Heizer dan Render, 2015:470) 
Menurut Herjanto Eddy (2007:182) Studi Waktu dilaksanakan 
dengan menggunkan alat jam henti (stop watch) untuk mengamati 
waktu tugas. Waktu standar untuk suatu tugas dihitung berdasarkan 
pengamatan terhadap seorang pekerja yang melaksanakan siklus 
tugasnya berulang-ulang. Setelah ditetapkan, waktu standar 






pekerjaan yang serupa. Pekerja yang dipilih adalah pekerja yang 
mengerti benar (terlatih) tentang tugas yang sedang diamati serta 
bekerja dengan metode yang sesuai. 
Terdapat tiga metode jam henti (stop watch) yang digunakan 
untuk mengukur elemen kerja (Sritomo Wignjosoebroto,181-182) : 
a) Continuous Timing 
Pada metode ini stopwatch dijalankan terus menerus 
selamapengamatan Stopwatch baru akan dihentikan pada saat 
pengamatan selesai dilakukan dan pada akhir pengamatan waktu 
yang telah didapat dicatat. Selain itu untuk mendapatkan 
masing-masing waktu individu maka perlu dilakukan proses 
pengurangan. 
b) Repetitive Timing 
Untuk metode ini cara menggunakan stopwatch, stopwatch 
ini dibaca secara simultan dan angka pada stopwatch 
dikembalikan ke angka nol setelah setiap proses selesai. Metode 
ini dapat dilakukan pencatatan langsung tanpa perlu mengurangi 
waktu. 
c) Accumulative Timing 
Pada metode ini cara menggunakan stopwatch melibatkan 
dua atau lebih stopwatch. Hal ini dikarenakan metode yang 
digunakan yaitu ketika stopwatch yang pertama berhenti 






Pengukuran waktu menggunakan studi waktu memerlukan 
proses berapa sampel / pengamatan yang harus dilakukan, sehingga 
pertanyaan kesalahan pengambilan sampel pengamatan dalam rata 
– rata waktu yang diobservasi tidak kerap terjadi. Untuk 
menentukan berapa ukuran sampel atau pengamatan yang harus 
dilakukan sebenarnya perlu mempertimbangkan variabilitas masing 
– masing elemen di dalam studi waktu, yaitu dengan 
mempertimbangkan sebagai berikut : 
a) Seberapa akurat (degree of accuracy)  yang kita inginkan ( 
misalnya 5% waktu yang diobservasi sudah cukupkah?  
b) Tingkat keyakinan (convidence level) yang diinginkan 
(misalnya, nilai z adalah 95% memadai atau 99% yang 
diperlukan? 
c) Berapa banyak variasi yang terjadi pada setiap elemen 
pekerjaan (misalnya, jika variasinya besar, sampel yang lebih 
besar diperlukan). 
Rumus untuk menentukan sampel atau jumlah pengamatan 
yang akan dilakukan adalah sebagai berikut : 






Di mana : h = tingkat keakuratan (kesalahan yang dapat diterima) 







z = jumlah standar deviasi yang diperlukan untuk 
tingkat keyakinan yang diinginkan. 
s = standar deviasi sampel / pengamatan awal. 
x = rata – rata sampel / pengamatan awal. 
N = ukuran sampel atau pengamatan yang diperlukan. 
(Heizer dan Render, 2015:473-474) 
Tahap – tahap dalam menentukan waktu standar dengan 
menerapkan langkah – langkah berikut : 
a) Menentukan dan mendefinisikan pekerjaan yang akan diamati 
(setelah analisis metode telah dilakukan) 
b) Membagi pekerjaan menjadi elemen yang tepat (bagian dari 
pekerjaan yang sering membutuhkan tidak lebih dari beberapa 
detik) 
c) Tentukan berapa kali akan dilakukan pengamatan (jumlah siklus 
atau sampel yang dibutuhkan) 
d) Hitung waktu dan catat waktu elemen serta tingkat kinerja 
e) Menghitung rata-rata waktu yang diobservasi (aktual). Waktu 
siklus pengamatan rata-rata (average observed cycle time) 
merupakan rata-rata aritmetika dari waktu setiap elemen yang 













CT        = Waktu siklus pengamatan rata – rata 
∑ waktu  = Jumlah waktu yang dicatat untuk melaksanakan  
setiap  elemen 
n      = Jumlah pengamatan 
(f) Tentukan pemeringkatan kinerja (kecepatan kerja) dan 
kemudian menghitung waktu normal (normal time) untuk setiap 
elemen. 
NT = CT  X (faktor  peringkat) 
Ket : 
NT = Normal Time 
CT   = Waktu siklus pengamatan rata – rata 
Tingkat kinerja menyesuaikan waktu pengamatan dengan 
waktu yang diharapkan dapat dikerjakan oleh seorang pekerja 
normal. 
(g) Menambahkan waktu normal untuk setiap elemen untuk 
mendapatkan waktu normal total untuk pekerjaan tersebut. 
(h) Menghitung waktu standar (standard time). Penyesuaian ke 






pribadi, keterlambatan yang tidak dapat dihindarkan dan 
kelelahan. 
ST  = NT ( 1 + waktu cadangan ) 
Ket : 
ST    = Standart Time 
NT   = Normal Time 
(Heizer dan Render, 2015:536-537) 
Cadangan waktu pribadi seringkali ditetapkan dalam kisaran 
4% hingga 7% atas total waktu, tergantung fasilitas yang 
disediakan oleh perusahaan. Dengan demikian, waktu standar yang 
dipakai sebagai acuan dalam suatu proses produksi telah 
mengakomodasi rata-rata kemampuan karyawan serta toleransi 
waktu yang diperlukan untuk kepentingan pribadi karyawan dan 
masalah teknis yang mungkin timbul. 
a) Penyesuaian (Performans Rating) 
Pengukur harus mengamati kewajaran kerja yang ditunjukkan 
oleh pekerja Ketidakwajaran dapat terjadi misalnya bekerja tanpa 
kesungguhan, sangat cepat seolah-olah dikejar oleh waktu atau 
karena menjumpai kesulitan - kesulitan seperti kondisi ruangan 
yang tidak mendukung untuk bekerja (Iftikar Z. Sutalaksana; 
dkk,2006;157-166). Penyebab seperti tersebut mempengaruhi 
kecepatan kerja yang berakibat terlalu singkat atau terlalu 






karena waktu standar yang dicari merupakan waktu yang diperoleh 
dari kondisi dan cara kerja yang mendukung seorang bekerja 
menyelesaikan suatu pekerjaan. 
Performance Rating didapatkan dari memperhitungkan jika 
operator bekerja dengan kecepatan tidak wajar, sehingga hasil 
pengukuran waktu perlu disesuaikan atau dinormalkan.Apabila : 
(1) Operator bekerja terlalu cepat (bekerja di atas batas normal) 
maka nilai p >1  atau p = 100%. 
(2) Operator bekerja secara normal (bekerja secara wajar) maka 
nilai p = 1 atau P = 100%. Bila operasi dilaksanakan penuh 
oleh mesin maka dianggap normal.  
(3) Operator bekerja terlalu lambat (bekerja di bawah batas 
normal) maka nilai p <  1 atau p < 100%. 
Metode – metode dalam menentukan nilai penyesuaian adalah 
berikut : 
(1) Metode Westinghouse 
Metode ini merupakan metode penentuan nilai 
penyesuaian dilakukan dengan cara mengelompokkan tingkat 
keterampilan pekerja, usaha pekerja, kondisi kerja pekerja, 
konsistensi kerja pekerja. 
(Iftikar Z. Sutalaksana; dkk,2006;159-166). 






Merupakan kemampuan yang dimilki oleh pekerja dalam 
mengikuti cara kerja yang telah ditetapkan oleh pihak 
perusahaan. Keterampilan juga dapat mengalami penurunan 
yang disebabkan diantaranya karena apabila pekerja 
terlampau lama tidak menangani pekerjaan tersebut atau 
karena kondisi kesehatan yang sedang terganggu, rasa fatique 
yang berlebihan, pengaruh lingkungan kerja dan faktor-
faktorlainnya. 
(i) Super skill  
Terlihat seperti telah terlatih dengan sangat baik, 
Gerakan - gerakannya halus tetapi sangat cepat sehingga    
sangat sulit untuk diikuti yang terkadang terkesan tidak 
berbeda dengan gerakan mesin (kecepatannya konsisten) 
atau memiliki perpindahan dari satu elemen ke elemen 
pekerjaan lainnya tidak terlampau terlihat.Tidak terkesan 
adanya gerakan-gerakan berpikir dan merencanakan 
tentang apa yang dikerjakan.Secara umum dapat 
dikatakan bahwa pekerja yang bersangkutan adalah 
pekerja yang sangat baik. 
(ii) Excellent Skill  
Memiliki rasa percaya pada diri sendiri yang tinggi 
dan terlihat telah terlatih dengan baik dan bekerja dengan 






pekerjaan yang dikerjakan tanpa adanya kesalahan 
karena bisa menggunakan peralatan dengan baik. Bekerja 
dengan cepat tanpa mengorbankan mutu serta bekerja 
berirama dan terkoordinasi. 
(iii) Good Skill  
Kualitas hasil memenuhi standar karena bekerja tampak 
lebih baik dari kebanyakan pekerja lainnya. Para 
pekerjanya dapat memberi petunjuk - petunjuk pada 
pekerja lainnya yang  memiliki keterampilan lebih 
rendah. Tampak jelas sebagai pekerja yang cakap, 
Gerakan - gerakan cepat dan terkoordinasi dengan baik 
tanpa keragu-raguan dan bekerja dengan stabil sehingga 
tidak memerlukan banyak pengawasan . 
(iv) Average Skill  
Memiliki kepercayaan pada diri sendiri (Gerakannya 
cukup menunjukkan tidak ada keraguan) 
Mengkoordinasikan tangan dan pikiran dengan cukup 
baiksehingga terlihat adanya pekerjaan-pekerjaan yang 
terencana cukup terlatih dan mengetahui seluk beluk  
pekerjaanya.Secara keseluruhan cukup memuaskan dan 
bekerja dengan teliti. 
(v) Fair Skill  






Terhadap peralatan dan lingkungan secukupnya, mulai 
terlihat adanya perencanaan-perencanaan sebelum 
melakukan gerakan - gerakan. Perkerja biasanya tidak 
memiliki kepercayaan diri yang cukup sering merasa seperti 
tidak cocok dengan pekerjaan yang sedang dilakukan tetapi 
telah dipekerjakan di bagian itu sejak lama. Sebagian 
waktunya terbuang karena kesalahan -  kesalahan  sendiri 
jika tidak bekerja dengan sungguh - sungguh maka produk 
yang dihasilkan sangat rendah. 
(vi) Poor Skill 
Ciri – ciri poor skill biasanya ditandai dengan para 
pekerja tidak dapat mengkoordinasi tangan dan pikiran 
dengan baik, gerakan - gerakan dalam bekerja terlihat 
sangat kaku dan Kelihatan ketidaknyaman pada urutan 
gerakan dalam bekerja.Seperti tidak terlatih untuk 
pekerjaan yang bersangkutan (tidak terlihat adanya 
kecocokan dengan pekerjaannya). Masih ragu-ragu 
dalam melaksanakan gerakan - gerakan kerja, Sering 
melakukan kesalahan-kesalahan karena tidak adanya 
kepercayaan pada diri sendiri. Tidak dapat mengambil 
inisiatif sendiri. 
Secara keseluruhan tampak pada kelas – kelas di atas  






adalah keragu-raguan, ketelitian gerakan, kepercayaan diri, 
koordinasi, irama gerakan. Dengan pembagian ini pengukur 
akan lebih terarah dalam menilai kewajaran pekerja dilihat 
dari segi keterampilannya. Karena faktor penyesuaian yang 
nantinya diperoleh dapat lebih objektif. 
(b) Usaha Kerja 
Adalah kesungguhan yang ditunjukkan atau diberikan 
operator ketika melakukan pekerjaannya. 
(i) Excessive Effort 
Kecepatan dalam bekerja sangat berlebihan serta 
memiliki usaha bekerja yang sangat bersungguh - sungguh 
tetapi dapat membahayakan kesehatannya, Kecepatan dalam 
bekerja tidak stabil sepanjang hari kerja. 
(ii) Excellent Effort 
Jelas terlihat kecepatan dalam bekerja, gerakan – 
gerakan dalam bekerja lebih ekonomis dari pada pekerja  
lainnya.Penuh perhatian dalam bekerja seringkali memberi 
saran dan dapat menerima petunjuk dengan senang. Percaya 
pada kebaikan maksud pengukuran waktu sehimgga 
Gerakan - gerakan yang salah terjadi sangat jarang sekali. 
Bekerja dengan sistematis. 
(iii) Good Effort 






menganggur sangat sedikit karena bekerja dengan sungguh – 
sungguh dan memperhatikan waktu  bekerja dengan baik 
karena para pekerja biasanya percaya dengan kebaikan 
pengukuran kerja. Stabil dalam bekerja, menerima saran - 
saran dan petunjuk dengan senang. Terlatih dalam 
menggunakan alat – alat dalam bekerja serta dapat 
memelihara dengan baik kondisi peralatan. 
(iv) Average Effort 
Selalu bekerja dengan stabil namun pekerja 
menerimasaran - saran tapi tidak melaksanakannya. 
Melakukan kegiatan-kegiatan perencanaan. 
(v) Fair Effort 
Pekerja dalam menerima saran - saran perbaikan 
diterima dengan kesal. Terkadang perhatian tidak ditujukan 
pada pekerjaan, kurang bersungguh – sungguh dalam 
bekerja (Tidak mengeluarkan tenaga dengan secukupnya). 
Terjadi sedikit penyimpangan dari cara kerja baku (SOP), 
Alat - alat yang digunakan tidak selalu dalam keadaaan baik 
dan sistematika dalam bekerja sedang-sedang saja. 
(vi) Poor Effort 
Pekerja banyak menyia – nyiakan waktu atau tidak  
memperlihatkan adanya minat kerja, tampak malas dan 






saran. Melakukan gerakan-gerakan yang tidak perlu, tempat 
kerjanya tidak diatur dengan rapi dan tidak peduli dengan 
kondisi peralatan kerja. 
Dalam kondisi sebenarnya banyak terjadi pekerja dengan 
keterampilan rendah bekerja tetapi ia memiliki usaha yang lebih 
sungguh – sungguh sebagai pengimbangnya tetapi sebaliknya 
terdapat seorang pekerja dengan keterampilan tinggi tetapi 
bekerja dengan usaha yang tidak didukung tetapi dapat 
menghasilkan kinerja yang lebih baik. Jadi walaupun hubungan 
antara keterampilan dengan usaha sangat erat tetapi dengan 
metoda Westinghouse ini, kedua aspek tersebut dipisahkan 
untuk lebih memudahkan dalam pemberian penyesuaian. 
(c) Kondisi Kerja 
Adalah kondisi fisik lingkungan, seperti keadaan 
pencahayaan, suhu, kebisingan dan lain sebagainya. 
Kondisiterbagi atas beberapa aspek antara lain ideal, excellent, 
good, average, fair dan poor. 
(d) Konsistensi Kerja 
Merupakan Tingkat kestabilan dalam bekerja, tingkat 
kestabilan ini dapat diperhatikan dengan waktu penyelesaiaan 
yang dihasilkan oleh pekerja untuk menyelesaikan suatu 













      Skill 
Super
skill 
A1 + 0.15 
 A2 + 0.13 
Excel
ent 
B1 + 0.11 
 B2 + 0.08 
Good C1 + 0.06 
 C2 + 0.03 
Avara
ge 
D  0.00 
Fair E1 - 0.05 
 E2 - 0.10 
Poor F1 - 0.16 









A1 + 0.13 
 A2 + 0.12 
Excelle
nt 
B1 + 0.10 
 B2 + 0.08 
Good C1 + 0.05 
 C2 + 0.02 
Averag
e 
D  0.00 
Fair E1 - 0.04 
 E2 - 0.08 
Poor F1 - 0.12 




Ideal A + 0.06 
Excelle
nty 
B + 0.04 
Good C + 0.02 
Averag
e 
D  0.00 
Fair E - 0.03 
Poor F - 0.07 
 
 
Perffect A + 0.04 









Good C + 0.01 
Averag
e 
D  0.00 
Fair E - 0.02 




A + 0.04 
Excel
lenty 
B + 0.03 
Good C + 0.01 
Aver
age 
D  0.00 
Fair E - 0.02 
Poor F - 0.04 
Sumber : Sutalaksana, Tata Cara Kerja 
(2) Shumard Rating 
 Metode Shumard rating memberikan patokan-patokan 
penilaian melalui kelas-kelas performa kerja dimana setiap kelas 
mempunyai nilai sendiri-sendiri. Pada metode ini  pihak 
pengamat diberi patokan untuk menilai performa kerja operator 
kelas-kelas tersebut. Diasumsikan operator yang dipandang 
bekerja normal akan diberi nilai 60, sehingga apabila performa 
seorang operator dinilai ‘excellent’ maka operator tersebut 
mendapat nilai 80 maka faktor penyesuaiannya akan sebesar, 
   P  =  80 / 60  =1,33 
 
Berikut tabel Faktor Penyesuaian / Performance Rating 













Fast + 95 
Fast 90 
Fast - 85 
Excellent 80 
Good + 75 
Good 70 
Good - 65 
Normal 60 
Fair + 55 
Fair 50 
Fair - 45 
Poor 40 
Sumber : Sutalaksana, Tata Cara Kerja 
b) Faktor Kelonggaran (Allowance) 
Kelonggaran diberikan untuk tiga hal yaitu kebutuhan pribadi, 
menghilangkan rasa fatique dan hambatan-hambatan yang tidak 
dapat dihindarkan Ketiga hal ini merupakan hal yang secara nyata 
dibutuhkan oleh pekerja, dan yang selama pengukuran tidak 






pengukuran dan setelah mendapatkan waktu normal, kelonggaran 
perlu ditambahkan(Iftikar Z. Sutalaksana;dkk,2006:167-172). 
(1) Kelonggaran untuk kebutuhan pribadi 
kebutuhan pribadi disini adalah, hal–hal seperti minum 
sekedarnya untuk menghilangkan rasa haus, ke kamar kecil, 
bercakap– cakap dengan teman sekerja sekedar menghilangkan 
ketegangan ataupun kejenuhan dalam bekerja. Kebutuhan–
kebutuhan ini jelas terlihat sebagai sesuatu yang mutlak, karena 
tidak mungkin seseorang diharuskan terus bekerja dengan rasa 
dahaga, atau melarang pekerja untuk sama sekali tidak 
bercakap–cakap sepanjang jam–jam kerja. Larangan demikian 
tidak saja merugikan pekerja (karena merupakan tuntutan 
psikologi dan fisiologi yang wajar) tetapi juga merugikan 
perusahaan karena dengan kondisi demikian pekerja tidak akan 
dapat bekerja dengan baik bahkan hampir dapat dipastikan 
produktivitasnya menurun. 
Besarnya kelonggaran yang diberikan untuk kebutuhan 
pribadi seperti itu berbeda–beda dari satu pekerjan ke pekerjaan 
lainnya karena setiap pekerjan mempunyai karakteristik sendiri–
sendiri dengan tuntutan yang berbeda–beda. Penelitian yang 
khusus perlu dilakukan untuk menentukan besarnya kelonggaran 
ini secara tepat seperti dengan sampel kerja atau secara 






ini bagi pekerja pria dari pekerja wanita. Pada pekerjaan–
pekerjaan ringan dengan kondisi–kondisi kerja normal pria 
memerlukan 2% – 2,5% dan wanita 5% (persentase ini adalah 
dari waktu normal). Besarnya kelonggaran untuk kebutuhan 
pribadi dan untuk menghilangkan rasa fatigue untuk berbagai 
kondisi kerja berdasarkan rekomendasi ILO (International 
Labor of Organization). 
(2) Kelonggaran untuk menghilangkan rasa fatique 
Kelelahan merupakan suatu keadaaan yang timbul secara 
umum terjadi pada setiap individu yang sudah tidak sanggup 
lagi melakukan aktivitasnya (Iftikar Z. Sutalaksana; dkk, 
2006;83). 
Jika rasa fatigue telah datang dan pekerja harus bekerja 
untuk menghasilkan performance normalnya, maka usaha yang 
dikeluarkan pekerja lebih besar dari normal dan ini akan 
menambah rasa fatigue. Apabila hal ini berlangsung terus dan 
pada akhirnya akan terjadi  fatigue total yaitu jika anggota badan 
yang bersangkutan sudah tidak dapat melakukan gerak kerja 
sama sekali walaupun sangat dikehendaki. Hal demikian jarang 
terjadi karena berdasarkan pengalamannya pekerja dapat 
mengatur kecepatan kerjanya sedemikian rupa, sehingga 
lambatnya gerakan–gerakan kerja ditunjukan untuk 






(3) Kelonggaran untuk hambatan-hambatan yang tak terhindarkan. 
Dalam melaksanakan pekerjaannya, pekerja tidak akan 
lepas dari berbagai hambatan. Ada hambatan yang dapat 
dihindarkan seperti mengobrol dengan sengaja.Bagi hambatan 
pertama jelas tidak ada pilihan selain menghilangkannya, 
sedangkan yang kedua harus diusahakan serendah mungkin, 
hambatan akan tetap ada dan karena itu harus tetap 
diperhitungkan dalam melakukan perhitungan waktu standar. 
Beberapa contoh yang termasuk ke dalam hambatan yang 
tidakterhindarkan: 
(a) Menerima atau meminta petunjuk kepada pengawas. 
(b) Memperbaiki kemacetan singkat seperti mengganti alat 
potong yang patah  
(c) Mesin berhenti karena padamnya aliran listrik 
(d) Melakukan penyesuaian-penyesuaianmesin, 
(e) Memasang kembali ban yanglepas, 
(f) Mengasah peralatanpotong, 
(g) Mengambil alat-alat atau bahan-bahan khusus darigudang, 
(h) Hambatan-hambatan karena kesalahan pemakaian alat 
ataupunbahan. 
c) Kecukupan Data 
Kecukupan data merupakan salah satu pengujian data-data yang 






mengetahui berapa jumlah data pengamatan yang sebaiknya 
digunakan dan bertujuan untuk menguji apakah data pengamatan 
yang telah dikumpulkan sebelumnya sudah memenuhi jumlah yang 
sebaiknya digunakan. 
Tingkat ketelitian menunjukkan penyimpangan maksimal hasil 
penghukuran dari waktu sebenarnya dan biasanya dinyatakan 
dalam bentuk persen.Sedangkan tingkat keyakinan menunjukkan 
besarnya keyakinan pengukur bahwa hasil yang diperoleh 
memenuhi syarat ketelitian dan biasanya dinyatakan dalam bentuk 
persen. 
Dalam aktifitas pengukuran kerja biasanya akan diambil 
tingkat ketelitian 5 % dan tingkat keyakinan 95 % artinya adalah 
bahwa pengukur membolehkan rata - rata hasil pengukurannya 
menyimpang sejauh 5 % dari rata-rata sebenarnya dan 
kemungkinan berhasil mendapatkan adalah 95 %. Jika jumlah 
pengukuran yang seharusnya dilakukan lebih besar dari jumlah 
pengukuran yang telah dilakukan (N’ > N), maka dilakukan 
pengukuran ulang dengan N lebih besar. Jika N > N’ berarti bahwa 
jumlah pengamatan yang telah dilakukan memenuhi syarat tingkat 
ketelitian dan tingkat keyakinan 
3) Data waktu yang ditentukan terlebih dahulu (predetermited 
time  standards) 






membagi pekerjaan manual menjadi elemen dasar yang kecil yang 
telah memiliki waktu tertentu ( berdasarkan sampel pekerja yang 
sangat besar). Untuk memperkirakan waktu untuk sebuah pekerjaan 
tertentu, faktor  waktu bagi setiap elemen dasar dari pekerjaan itu 
dijumlahkan. (Heizer dan Render, 2015:536-537) 
Waktu standar ini diperoleh dari berbagai penelitian 
terhadap elemen-elemen dasar gerakan dan waktu yang diperlukan 
untuk berbagai jenis keadaan.Waktu standar untuk suatu tugas 
diperoleh dengan menjumlahkan waktu dari semua elemen-elemen 
dasar gerakan dari tugas yang bersangkutan. 
Standar waktu yang telah ditetapkan merupakan 
perkembangan dari gerakan dasar yang disebut sebagai Therblig 
yang dikemukakan oleh Frank Gilbreth. 
Secara garis besar masing – masing gerakan Therbligs dapat 
didefinisikan sebagai berikut (Wignjosoebroto, 1995) : 
a) Mencari 
b) Memilih 
c) Memegang (Grasp) 
d) Menjangau / Membawa tanpa beban 
e) Membawa dengan beban 








i) Mengarahkan Awal 
j) Memeriksa 
k) Merakit 
l) Mengurai rakit 
m) Memakai 
n) Kelambatan yang tidak terhindarkan 
o) Kelambatan yang dapat terhindarkan 
p) Merencakan 
q) Istirahat untuk menghilangkan lelah 
Menetapkan waktu baku dengan pengukuran metode ini 
menggunakan data waktu gerakan yang terdiri atas sekumpulan 
data waktu dan prosedur sistematis yang dilakukan dengan 
menganalisa dan membagi setiap operasi kerja yang dilakukan 
secara manual kedalam gerakan-gerakan kerja, gerakan anggota 
tubuh/gerakan-gerakan manual lainnya.Data waktu gerakan ini terdiri 
dari: 
a) Work Faktor  (WF) System 
 Faktor kerja (work factor) adalah salah satu sistem diantara 
data sistem-sistem yang dikembangkan sebagai data waktu 
gerakan. Pada factor kerja, suatu pekerjaan dibagi atas elemen-
elemen gerak Menjangkau (Reach), Membawa (Move), 
Memegang (Grasp), Mengarahkan Sementara (Preposition), 






Melepaskan (Release), dan Proses Mental (Mental Process),  
sesuai dengan pekerjaan yang bersangkutan. 
b) Maynard Operation Sequece Time (MOST System) 
Atau lebih sederhana dikatakan sebagai perpindahan objek. 
Dalam metode MOST objek dipindahkan menurut dua cara: 
(1) Diambil dan dipindahkan secara bebas. 
(2) Diambil dan digerakkan dengan menggeser diatas permukaan 
benda lain 
  Untuk tiap tipe kegiatan bisa terjadi urutan gerakan yang 
berbeda-beda. Oleh sebab itu dilakukan pemisahan model urutan 
kegiatan dalam metode MOST. 
Tabel 4 









ABG ABP A A - Action Distances 
B - Body Motion 
G - Gain Control 
P – Place 
2 Controlled 
Move 
ABG MXIA M - Move controlled 






3 Tool Use ABGABPABPA I – Align 
F – Fasten 
L- Loosen 
C - Cut 
S -Surface 
treat 
R – Record 
M – Measure 
Sumber : Researchgate 
c) Motion Time Measurement ( MTM System ) 
Pengukuran Waktu Metoda (Methods-Time Measurement) 
adalah suatu sistem penetapanawal waktu baku yang 
dikembangkan berdasarkan studi gambar gerakan-gerakan kerja 
dari suatu operasi kerja industri yang direkam dalam film. 
Methods Time Measurement (MTM) merupakan salah satu  
metode pengukuran kerja secara tidak langsung yang dapat 
digunakan dalam penentuan waktu kerja. 
Keistimewaan MTM dibandingkan pengukuran waktu kerja 
yang lain ialah dapat menentukan waktu penyelesaian suatu 
pekerjaan sebelum pekerjaan tersebut dilakukan, karena dalam 
perhitungan MTM digunakan tabel-tabel waktu kerja 
berdasarkan elemen-elemen kerja yang telah distandarkan. Akan 






MTM perlu dilakukan simplifikasi karena proses identifikasi 
tersebut kurang efektif dan efisien untuk dilakukan secara 
manual dan sulit dilakukan oleh orang yang masih awam dengan 
metode MTM.Metode ini biasanya digunakan untuk mengukur 
kerja mesin atau satu operasi tertentu saja, diman data yang 
diperoleh sama sekali tidak bisa digunakan untuk jenis operasi 
lainnya. Oleh karena itu, metode ini khusus diaplikasikan untuk 
elemen kegiatan konstan seperti set-up, loading/unloading, 
handling machine dan sebagainya. 
Keuntungan dari metode ini yaitu akan mengurangi 
aktifitas pengukuran kerja tertentu, mempercepat proses yang 
diperlukan untuk penetapan waktu baku yang dibutuhkan untuk 
penyelesaian pekerjaan 
4) Data historis (historis experienced) 
Standar kerja dapat diperkirakan berdasarkan pada 
pengalaman historis, yang mana berapa banyak jam kerja yang 
diperlukan untuk mengerjakan suatu tugas pada waktu yang 
terakhir dikerjakan.  
Untuk mengukur pekerjaan berdasarkan data historis, setiap 
pekerja atau penyelia mencatat waktu yang diperlukan untuk 
menyelesaikan setiap pekerjaan. Dengan cara ini kita 
memungkinkan untuk mengikuti waktu yang diperlukan perunit 






Data historis digunakan untuk membuat taksiran waktu 
untuk pekerjaan yang rumit. Waktu per unit yang diukur melalui 
metode ini bisa dipakai untuk menghitung biaya, menetapkan 
jadwal atau kebutuhan perencanaan lainnya. ( Schroeder, 
1994:153). 
Standar kerja historis memiliki keuntungan menjadi mudah 
secara relatif dan murah untuk memperolehnya.Mereka biasanya 
tersedia dari kartu karyawan atau catatan produksi. Namun, mereka 
dapat menjadi kurang obyektif dan susah untuk diketahui 
keakuratannya, apakah mereka mencerminkan kecepatan kerja 
yang memadai atau buruk, dan apakah kejadian yang tidak 
biasanya juga termasuk didalamnya. Karena variabel-variabel ini 
tidak diketahui, penggunaannya tidak direkomendasikan dan 
menjadi salah satu pendekatan yang paling diabaikan dalam 
pengukuran kerja. 
5) Pengambilan Sampel Kerja (Work Sampling) 
Menurut heizer render (2015:477), Pengambilan sampel kerja 
(work sampling) memperkirakan presentase waktu yang yang 
dihabiskan oleh seorang pekerja pada beragam pekerjaannya. 
Berbeda dengan studi waktu, pengambilan sampel kerja tidak 
mengukur lama waktu suatu pekerjaan, bahkantidak melakukan 
pengamatan secara terus-menerus.Pengamat hanya melakukan 






(interval random) pada suatu periode waktu tertentu dan mencatat 
aktifitas yang dilakukan oleh pekerja atau mesin. 
Pengambilan sampel kerja membutuhkan pengamatan secara 
acak untuk mencatat aktivitas yang dilakukan pekerja.Hasilnya 
terutama digunakan untuk menentukan bagaimana karyawan 
mengalokasikan waktu mereka di antara beragam aktivitas. 
Pengetahuan akan pengalokasian ini dapat mendorong adanya 
perubahan karyawan, penugasan ulang, perkiraan biaya aktivitas, 
dan penetapan kelonggaran keterlambatan, metode ini juga sering 
disebut sebagai penelitian rasio keterlambatan (ratio delay study). 
Prosedur pengambilan sampel kerja dapat diringkas menjadi 
lima langkah: 
a) Ambil sampel awal untuk mendapatkan sebuah perkiraan nilai 
parameter (seperti presentase waktu sibuk seorang pekerja) 
b) Hitung ukuran sampel yang dibutuhkan 
c) Buat jadwal untuk mengamati pekerja pada waktu yang layak. 
Konsep angka acak digunakan untuk mendapatkan pengamatan 
yang benar- benar acak. 
d) Lakukan pengamatan dan catat aktivitas pekerja 
e) Tentukan bagaimana pekerja menghabiskan waktu mereka 
(biasanya dalam presentase) 
Untuk menentukan jumlah pengamatan yang dibutuhkan, 






ketepatan. Proporsi waktu seorang pekerja mengerjakan tugas 
tertentu, dihitung menggunakan rumus sebagai berikut : 
P   = 
Dimana : 
X = jumlah pengamatan tugas yang sedang dikerjakan 
N = jumlah seluruh pengamatan 
(Herjanto Eddy,2007:186) 
Pengambilan sampel kerja terutama digunakan untuk dua 
hal berikut ini : 
a) Ratio-delay study, yaitu untuk menentukan presentase dari 
jumlah waktu karyawan yang tidak bekerja atau mesin tidak 
dipakai. 
b) Analisa pekerjaan yang tidak terulang (nonrepetitive), yaitu  
untuk mengetahui proporsi waktu yang dipakai oleh seorang 
karyawan dalam mengerjakan suatu kegiatan tertentu. 
d. Masalah – masalah yang dihadapi dalam pengukuran kerja 
Berberapa masalah yang dihadapi dalam menggunakan 
pengukuran kerja secara tepat. Yang pertama adalah pemilihan teknik 
pengukuran kerja yang tepat ( misalnya, studi waktu, pengambilan 
sampel kerja, dan sebagainya). Bagaimana hasil pengukuran kerja ini 
harus digunakan adalah suatu pertimbangan dasar. Masalah ini dapat 
dipecahkan dengan memilih tekni yang didasarkan atas pertimbangan 










Jika tujuannya adalah menetapkan program insentif upah, 
teknik yang sangat akurat seperti studi waktu, waktu yang 
ditentukan terlebih dahulu, atau data standar harus digunakan.  
2) Biaya 
Biaya pengukuran kerja harus ikut dipertimbangkan. Metode 
yang menggunakan data historis adalah yang paling murah 
digunakan asal data sudah tersedia. Apabila ada banyak standar 
penggunaan waktu yang ditentukan terlebih dahulu dan data 
standar lebih murah dibandingkan dengan studi waktu. Dalam 
banyak kasus, biaya harus diseimbangkan terhadap pertimbangan – 
pertimbangan penggunaan dan keakuratan. 
3) Keakuratan 
Jika sasarannya adalah untuk perencanaan dan peramalan atau 
analisis pekerjaan, salah satu metode yang kurang akurat boleh 
digunakan ( misalnya, pengambilan sampel kerja atau data 
historis). 
4) Jenis pekerjaan (misalnya, berulang) 
Jenis pekerjaan juga merupakan pertimbangan penting, sebagai 
contoh biasanya tidak ada artinya menetapkan standar kecuali 
kalau pekerjaan itu berulang. Untuk pekerjaan yang tidak berulang, 







5) Reaksi pekerja 
Reaksi pekerja sangat penting dipertimbangkan dalam teknik 
pengukuran kerja. Biasanya para pekerja tidak suka diukur 
waktunya dengan jam. Hal ini membuat teknik selain studi waktu 
lebih menarik dari segi psikologisnya. 
Masalah lain dalam menggunakan pengukuran kerja adalah siapa 
yang menetapkan standar. Didalam beberapa organisasi, standar 
ditetapkan oleh perekayasa industri, dalam organisasi lain ditetapkan 
oleh manajemen lini. Masalah lain berikutnya yang sering terjadi 
adalah pemeliharaan standar. Setiap  kali metode kerja berubah, 
standar harus diperbaharui memalui studi lain. Akan tetapi, 
pembaharuan tidak selalu dilakukan karena memburuknya standar. 
B. Studi Penelitian Terdahulu 
1. Deby Purnandes Saputra (2014) 
Meneliti tentang “Penetapan Standar Waktu Proses Produksi 
Pakaian Seragam Putih Sekolah Menengah Atas (Studi Kasus Adiguna 
Tailor dan Elwis tailor sebagai pembanding)”. Hasil dari penelitian yang 
dilakukan oleh Deby Purnandes Saputra dalam menetapkan standar 
waktu proses produksi seragam putih sekolah menengah atas yang mana 
dalam penelitian ini menggunakan metode studi waktu yaitu pada 
penelitian ini, tingkat kinerja tenaga kerja diasumsikan berada dalam 
tingkat kecepatan normal atau berada dalam tingkat kemampuan rata - 






konveksi ini mempunyai tingkat keahlian dan kemampuan yang sama 
sehingga koefisien rating faktornya yang dipakai untuk menghitung 
waktu normalnya adalah 0,00,dengan koefisien (0,00) maka waktu 
normal yang didapat sama dengan rata-rata. 
Hambatan yang sering terjadi dan tidak dapat dihindari para 
pekerja pada konveksi ini hilangnya rasa letih ,berhenti 
sejenak,memperbaiki kemacetan yang singkat terjadi karena kerusakan 
singkat pada mesin, benang putus, benangkusut. dengan diadakannya 
pengukuran waktu kerja standar untuk pembuatan baju putih lengan 
pendek ukuran M, celana panjang abu-abu ukuran 78 pada adiguna tailor 
dan elwis tailor dari hasil perhitungan yang telah dilakukan didapat 
standar waktu proses pembuatan baju putih yaitu 40,596 menit dan 
standar waktu celana panjang abu-abu yaitu 32,235 menit. pada Elwis 
tailor setelah melakukan perhitungan diperoleh waktu kerja standar pada 
baju yaitu 47,69 menit dan celana 42,89 menit. Setelah dilakukan 
penetapan standar waktu dibandingkan dengan waktu terdahulu atau 
waktu sebelum dilakukan penetapan standar waktu terjadi efisiensi 
waktu.namun dalam proses pembuatan baju adiguna lebih efisien yaitu 
sebesar1,23 sedangkan elwis sebesar 1,15 dan proses pembuatan celana 
panjang abu-abu efesiensi adiguna sebesar1,24 sedangkan elwis sebesar 
1,04. 
2. Tutus Rully dan Nony Rahmawati (2015) 






Waktu Standar Dengan Metode Time Study Guna Meningkatkan 
Produktivitas Kerja Pada Divisi Pompa Minyak PT Bukaka Teknik 
Utama Tbk” Hasil dari penelitian ini adalah Penetapan waktu standar 
pada PT Bukaka Teknik Utama Tbk. divisi pompa minyak tidak berjalan 
dengan baik karena tidak adanya pengawasan yang ketat terhadap waktu 
kerja para pekerja. Hal ini dikarenakan Banyak pekerja yang 
menggunakan waktu menganggur dan waktu pribadi yang melebihi dari 
yang ditetapkan PT Bukaka Teknik Utama Tbk. divisi pompa 
minyaksebesar 20% (96 menit) dari total waktu kerja. Serta banyak 
waktu standar yang terbuang sehingga berpengaruh terhadap tingkat 
produktivitas kerja para pekerja. Hasil penelitian tingkat pengukuran 
waktu kerja dari 5 orang pekerja yang terampil belum maksimal karena 
banyaknya karyawan yang kurang disiplin pada waktu kerja. Berikut 
waktu standar hasil penelitian penulis dari pengamatan yang dilakukan di 
PT Bukaka Teknik Utama Tbk. divisi pompa minyak, pada proses cutting 
dengan waktu standar 30,94 menit, Proses setting dengan waktu 50,63 
menit, Proses welding dengan waktu 41,86 menit, Proses finishing 
dengan waktu 7,66 menit. 
3. Kurnia Ayu Putranti, Sam Herodian dan M. Faiz Syuaib (2012) 
Meneliti tentang “Studi Waktu (Time Study) pada Aktivitas 
Pemanenan Kelapa Sawit di Perkebunan Sari Lembah Subur, Riau” Hasil 
penelitian pada aktivitas pemanenan kelapa sawit yang terdiri dari 9 






panen, memotong tandan dan pelepah, mencacah dan memindahkan 
pelepah, memuat TBS ke angkong, memungut brondolan, perpindahan, 
membuang sisa tangkai TBS, membongkar TBS dan menyusun serta 
merapihkannya di TPH. Waktu baku untuk elemen kerja pemanenan 
kelapa sawit untuk mengidentifikasi tandan (Ve) sebesar 2.39 detik 
sampai dengan 4.59 detik, dimana faktor ketinggian pohon maupun 
kondisi lahan tidak berpengaruh signifikan, menyiapkan alat panen (Pr) 
sebesar 6.45 detik, memotong tandan (Cu) sebesar 14.19 detik sampai 
dengan 38.47 detik, dimana faktor ketinggian pohon dan kondisi lahan 
berpengaruh nyata, Mencacah dan memindahkan pelepah (Ba) sebesar 
9.53 detik, Membuang sisa tangkai TBS (Ck) sebesar 1.74 detik, 
Memungut brondolan (Br) sebesar 20.32 detik sampai dengan 51.75 
detik, dimana faktor ketinggian pohon maupun kondisi lahan tidak 
berpengaruh signifikan,  Memuat tandan ke angkong (Lo) sebesar 3.75 
detik, Perpindahan dengan membawa tandan (MoT) sebesar 8.68 detik, 
perpindahan dengan membawa angkong bermuatan (MoAT) sebesar 
13.52 detik, Membongkar dan merapihkan tandan di TPH (Un) sebesar 
6.56 detik,  Kelambatan yang tidak dapat dihindarkan dengan angkong 
kosong (UDA) sebesar 9.39 detik dan kelambatan yang tidak dapat 
dihindarkan tanpa angkong (UDK) sebesar 15.07 detik, Kelambatan yang 








4. Fransiska (2010) 
Meneliti tentang “Penetapan Standar WaktuProses PembuatanPakaian 
Olahraga (StudiKasus Konveksi SanurIndah)” Hasil penelitian ini adalah 
tingkat kinerja tenaga kerja diasumsikan berada dalam tingkat kecepatan 
normal atau berada dalam tingkat kemampuan rata - rata, ini dikarnakan 
pada dasarnya tenaga kerja yang bekerja pada konveksi ini mempunyai 
tingkat keahlian dan kemampuan yang sama. Hambatan yang sering 
terjadi yang dialami oleh para pekerja pada konveksi ini yaitu rasa letih, 
berhenti sejenak, memperbaiki kemacetan yang singkat terjadi karena 
kerusakan singkat pada mesin, benang putus, benangkusut. dengan 
diadakannya pengukuran waktu kerja standar yangdihasilkan yaitu 
padakaos berkerahsebesar 26,85 menit,kaos oblong sebesar12,84 menit 
dantrening sebesar14,52 menit. 
5. Rahmi Afiani dan Darminto Pujotomo, (2015) 
Meneliti tentang “Penentuan Waktu Baku Dengan Metode 
Stopwatch Time Study Studi Kasus Cv.Mans Group”. Hasil penelitian ini 
adalah Berdasarkan pengukuran kerja yang telah dilakukan diketahui 
bahwa waktu baku pembuatan ITC adalah sebesar 4244,5 detik atau 
70,7417 menit.Sehingga perusahaan dapat memperkirakan berapa jangka 
waktu barang dibuat dan dapat dikirim kepada pelanggan.Sehingga 
pelanggan tidak merasa kecewa akibat pesanan ITC yang mengalami 






Berikut merupakan tabel 3  ringkasan hasil dari penelitian terdahulu adalah 


































Pengukuran waktu kerja 
standar untuk pembuatan 
baju putih lengan pendek 
ukuran M, celana panjang 
abu-abu ukuran 78 pada 
adiguna tailor dan elwis 
tailor dari hasil 
perhitungan yang telah 
dilakukan didapat standar 
waktu proses pembuatan 
baju putih yaitu 40,596 
menit dan standar waktu 
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standar pada baju yaitu 
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Hasil dari penelitian ini 
adalah Penetapan waktu 
standar pada PT Bukaka 
Teknik Utama Tbk. divisi 
pompa minyak tidak 
berjalan dengan baik 
karena tidak adanya 
pengawasan yang ketat 
terhadap waktu kerja para 
pekerja. Hal ini 
dikarenakan Banyak 
pekerjayang menggunakan 
waktu menganggur dan 
waktu pribadi yang 
melebihi dari yang 
ditetapkan PT Bukaka 
Teknik Utama Tbk. divisi 
pompa minyaksebesar 
20% (96 menit) dari total 
waktu kerja. Serta banyak 
waktu standar yang 
terbuang sehingga 
berpengaruh terhadap 
tingkat produktivitas kerja 
para pekerja. Hasil 
penelitian tingkat 
pengukuran waktu kerja 
dari 5 orang pekerja yang 
terampil belum maksimal 
karena banyaknya 
karyawan yang kurang 
disiplin pada waktu kerja. 
Berikut waktu standar 
hasil penelitian penulis 
dari pengamatan yang 
dilakukan di PT Bukaka 
Teknik Utama Tbk. divisi 
pompa minyak, pada 
proses cutting dengan 
waktu standar 30,94 menit, 
Proses setting dengan 

























welding dengan waktu 
41,86 menit, Proses 






















Pada aktivitas pemanenan 
kelapa sawit yang terdiri 
dari 9 elemen kerja, yaitu 
identifikasi/verifikasi buah 
matang, menyiapkan alat 
panen, memotong tandan 
dan pelepah, mencacah 
dan memindahkan 
pelepah, memuat TBS ke 
angkong, memungut 
brondolan, perpindahan, 
membuang sisa tangkai 
TBS, membongkar TBS 
dan menyusun serta 
merapihkannya di TPH. 
Waktu baku untuk elemen 
kerja pemanenan kelapa 
sawit untuk 
mengidentifikasi tandan 
(Ve) sebesar 2.39 detik 
sampai dengan 4.59 detik, 
dimana faktor ketinggian 
pohon maupun kondisi 
lahan tidak berpengaruh 
signifikan, menyiapkan 
alat panen (Pr) sebesar 
6.45 detik, memotong 
tandan (Cu) sebesar 14.19 
detik sampai dengan 38.47 
detik, dimana faktor 
ketinggian pohon dan 
kondisi lahan berpengaruh 
nyata, Mencacah dan 
memindahkan pelepah 
(Ba) sebesar 9.53 detik, 
Membuang sisa tangkai 
TBS (Ck) sebesar 1.74 
detik, Memungut 
brondolan (Br) sebesar 
20.32 detik sampai dengan 
51.75 detik, dimana faktor 




















kondisi lahan tidak 
berpengaruh signifikan,  
Memuat tandan ke 
angkong (Lo) sebesar 3.75 
detik, Perpindahan dengan 
membawa tandan (MoT) 




sebesar 13.52 detik, 
Membongkar dan 
merapihkan tandan di TPH 
(Un) sebesar 6.56 detik,  
Kelambatan yang tidak 
dapat dihindarkan dengan 
angkong kosong (UDA) 
sebesar 9.39 detik dan 
kelambatan yang tidak 
dapat dihindarkan tanpa 
angkong (UDK) sebesar 
15.07 detik, Kelambatan 
yang dapat dihindarkan 
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kerja yang telah dilakukan 
diketahui bahwa waktu 
baku pembuatan ITC 
adalah sebesar 4244,5 
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pelanggan.Sehingga 
pelanggan tidak merasa 
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C. Kerangka Pemikiran 
Setiap Organisasi, baik itu perusahaan jasa maupun perusahaan 
manufaktur akan selalu berusaha untuk mencapai tujuan perusahaan yaitu 
pencapaian keuntungan ekonomi yang maksimal. Pada perusahaan 
manufaktur, kegiatan produksi dan operasi merupakan unsur penting dalam 
sebuah perusahaan.Kelangsungan hidup suatu perusahaan dipengaruhi oleh 
kegiatan produksi dan operasi perusahaan.Kegiatan produksi dan operasi 
merupakan kegiatan menciptakan barang dan atau jasa yang ditawarkan oleh 
setiap perusahaan kepada konsumen. 
Tenaga kerja merupakan salah satu faktor yang memiliki pengaruh yang 
besar pada kegiatan produksi dan operasi terhadap ketercapaian target 






konsumen yang fluktuatif. Peningkatan efisiensi suatu sistem kerja mutlak 
berhubungan dengan waktu kerja yang digunakan dalam melakukan proses 
produksi. Oleh karena itu setiap perusahaan sangat membutuhkan tindakan 
dalam pengukuran waktu tenaga kerja. 
Pengukuran tenaga kerja ini dilakukan terhadap segala aktivitas 
produksi dan operasi yang ada pada setiap perusahaan. Pengukuran kerja 
dapat dilihat dari kegiatan proses produksi dan operasi dalam perusahaan 
apakah efisien atau tidak, yang didasarkan atas lama waktu untuk membuat 
suatu produk). Jumlah waktu yang harus digunakan untuk melaksanakan 
kegiatan tertentu dibawah kondisi kerja normal disebut standar kerja (labor 
standards).Standar kerja yang ditetapkan secara benar, mewakili waktu yang 
dihabiskan oleh seorang pekerja rata-rata untuk melaksanakan aktivitas 
tertentu di bawah kondisi kerja normal.Selain itu harus memperhatikan 
standar waktu yang dibutuhkan oleh para tenaga kerja agar dapat 
menyelesaikan pekerjaannya dengan efektif dan efisien. 
Penelitian pengukuran kerja dengan metode studi waktu ini 
dilaksanakan dibagian  produksi Shuttlecock PT.Garuda Budiono Putra. 
Persiapan dalam melaksanakan penelitian yang diperlukan adalah 
menyediakan perlengkapan dalam melaksanakan penelitian tersebut meliputi 
penyediaan stopwatch, alat tulis dan papan observasi untuk merekam semua 







Penelitian ini dimulai dengan mengetahui sejauh mana proses produksi 
Shuttlecock akan dilaksanakan agar dapat memenuhi pelayanan terbaik yang 
diberikan terhadap konsumen sebagai dasar untuk mengukur usaha dalam 
proses produksi kemudian dilakukan pengukuran kerja proses produksi 
tersebut dengan memperhitungkan waktu rata-rata, waktu normal dan waktu 
cadangan agar diperoleh waktu standar yang dibutuhkan dalam melaksanakan 


































Gambar :1 Kerangka Pemikiran 
 
 










Waktu Rata - rata 
 









A. Pemilihan Metode  
Metode penelitian yang digunakan dalam penelitian ini adalah metode 
deskriptif kuantitatif-kualitatif, Metode Deskriptif adalah metode penelitian 
yang berusaha menggambarkan fenomena yang terjadi secara nyata, realistik, 
aktual, nyata dan pada saat ini karena penelitian ini untuk membuat deskripsi, 
gambaran atau lukisan secara sistematis, faktual dan akurat mengenai fakta 
fakta, sifat – sifat serta hubungan antar fenomena yang diselidiki (Rukajat, 
Ajat, 2018:1). Metode penelitian Kuantitatifmenekankan fenomena – 
fenomena objektif dan dikaji secara kuantitatif. Maksimalisasi objektivitas 
desain penelitian ini dilakukan dengan menggunakan angka – angka, 
pengolahan statistik, struktur dan percobaan terkontrol. Adapun, metode 
penelitian kualitatif adalah metode penelitian yang berlandaskan pada filsafat 
postpostivisme, digunakan untuk meneliti pada kondisi obyek yang ilmiah, 
(sebagai lawannya adalah eksperimen) dimana penelitian adalah sebagai 
instrument kunci, teknik pengumpulan data dilakukan secara trigulasi 
(gabungan), analisis data bersifat induktif/kualitatif, dan hasil penelitian 
kualitatif lebih menekankan makna dari pada generalisasi (Sugiyono, 2016: 
09). Metode – metode ini bertujuan untuk memberikan gambaran yang sejelas 
– jelasnya tentang deskripsi Studi waktu (time study) pada produksi 






Variabel yang digunakan dalam penelitian ini adalah variabel tunggal 
yaitu analisis pengukuran kerja dengan menggunakan metode Studi Waktu 
pada PT Garuda Budiono Putra.Variabel tunggal adalah himpunan sejumlah 
gejala yang memiliki berbagai aspek atau kondisi di dalamnya yang berfungsi 
mendominasi dalam kondisi atau masalah tanpa dihubungkan dengan 
lainnya.Penggunaan variabel tunggal bertujuan untuk memudahkan peneliti 
dalam merumuskan objek atau inti penelitian yang hanya terdiri dari satu 
objek penelitian. 
B. Lokasi Penelitian 
Lokasi yang dijadikan objek penelitian dalam mengumpulkan data adalah
sebagai berikut: 
Nama Perusahaan : PT. Garuda Budiono Putra 
Alamat    : Jalan Serayu no 98, Panggung, Tegal Timur, 
Jawa Tengah 
Lokasi   : Bagian Produksi 
C. Teknik Pengambilan Sampel 
1. Populasi 
Populasi adalah jumlah keseluruhan subjek penelitian dalam suatu 
wilayah tertentu. Jumlah populasi yang digunakan dalam penelitian ini 
adalah seluruh tenaga kerja yang bekerja dibagian produksi 
pembuatan Shuttlecock PT. Garuda Budiono Putra. 
2. Sampel 






akan diteliti. Pengambilan sampel yang digunakan dalam penelitian ini 
adalah tenaga kerja yang bekerja dibagian produksi pembuatan 
Shuttlecock PT. Garuda Budiono Putra menggunakan teknik simple 
random sampling. Dikatakan simple (sederhana) karena pengambilan 
anggota sampel dari populasi dilakukan secara acak tanpa 
memperhatikan strata yang ada dalam populasi itu. Sampel acak 
sederhana dapat digunakan apabila dalam satu populasi bersifat 
homogen (memiliki karakteristik populasi sama). Sampel acak 
sederhana dari n ukuran sampel diambil ketika setiap kemungkinan 
irisan (subset) dari n unit dalam populasi memiliki kesempatan yang 
sama untuk terpilih sebagai sampel. 
Dalam metode studi waktu harus mengetahui berapa banyak 
pengamatan yang harus dilakukan, oleh karena itu dalam 
menentukan sampel atau jumlah pengamatan yang akan dilakukan 
menggunakan rumus untuk sebagai berikut : 






Di mana : h = tingkat keakuratan (kesalahan yang dapat diterima) 
yang  diinginkan dalam presentase elemen 
pekerjaan. 
z = jumlah standar deviasi yang diperlukan untuk 






s = standar deviasi sampel / pengamatan awal. 
x = rata – rata sampel / pengamatan awal. 
N = ukuran sampel atau pengamatan yang diperlukan. 
D. Definisi Konseptual dan Operasional Variabel 
Definisi operasional adalah definisi yang didasar atas hal yang 
didefinisikan yang diamati. Konsep ini sangat penting karena definisi suatu 
Variabel dapat saja berlainan sesuai dengan pengamatan yang dilakukan dan 
maksud peneliti : 
1. Proses produksi  
Runtutan pekerjaan sesuai aliran pengolahan produk mulai dari 
bahan baku, tenaga kerja dan biaya sampai menjadi produk selesai. 
Proses produksi adalah bagaimana meningkatkan nilai tambah suatu 
produk baik barang maupun jasa secara efektif dan efisien. (Hubeis, M 
dan M. Najib. 2014:88) 
2. Waktu kerja  
Lamanya waktu yang diperlukan dalam produksi satu unit Shuttlecock 
PT. Garuda Budiono Putra. 
3. Waktu kerja pengamatan 
Waktu kerja peneliti yang digunakan selama melakukan pengamatan/ 
observasi terhadap proses produksi Shuttlecock. Menghitung waktu kerja 
rata – rata : 










CT   = Waktu siklus pengamatan rata – rata 
∑ waktu  = Jumlah waktu yang dicatat untuk melaksanakan setiap   
elemen 
n  = Jumlah pengamatan 
4. Waktu kerja normal  
Waktu kerja karyawan PT Garuda Budiono Putrayang didasarkan 
pada tingkat prestasi kerja karyawan selama satu hari kerja dibagi dengan 
hasil produksi waktu observasi. 
NT = CT  X (faktor  peringkat) 
Ket : 
NT   = Normal Time 
CT      = Waktu siklus pengamatan rata – rata 
5. Waktu kerja standar 
Suatu teknik atau cara untuk mengamati kegiatan tenaga kerja yang 
dikaitkan dengan waktu yang digunakan dalam setiap proses produksi 
Shuttlecock. Yaitu waktu kerja normal karyawan yang meliputi dengan 
waktu istirahat dan waktu kelonggaran karyawan PT Garuda Budiono 
Putra. 
ST  = NT ( 1 + waktu cadangan ) 
Ket : 






NT   = Normal Time 
6. Waktu cadangan  
Waktu yang diperlukan oleh seorang karyawan untuk keperluan –  
keperluan pribadi, penundaan pekerjaan yang tidak dapat dihindarkan, 
dan kelelahan pekerja dalam proses produksi. 
7. Pekerjaan yang tidak dapat dihindarkan adalah adanya hambatan seperti 
aliran listrik putus, macetnya peralatan. 
E. Teknik Pengumpulan Data 
1. Sumber Data 
Data yang diperoleh dan dikumpulkan dalam penelitian ini bersu
mber dari data primer dan data sekunder, yaitu: 
a. Data Primer 
Data primer adalah data yang diperoleh secara langsung dari 
pengukuran yang dilakukan. Adapun data primer dari pengukuran ini 
berupa : 
1) Data hasil pengukuran-pengukuran waktu dengan jam henti (sto
pwatch) dari setiap elemen kerja. 
2) Pengamatan langsung dengan objek yang diteliti. 
b. Data Sekunder 
Data sekunder adalah data yang diperoleh dari sumber – sumber 
tidak langsung yaitu berupa catatan – catatan perusahaan ataupun 






Adapun metode Data yang dipergunakan dalam penelitian ini 
diperoleh dari berbagai sumber yang didapat. Proses pengumpulan 
data yang digunakan adalah melalui studi lapangan (field reseach), 
yaitu metode yang digunakan untuk memperoleh data yang 
berhubungan dengan penelitian, dengan cara mengadakan hubungan 
langsung ke lapangan pada PT Garuda Budiono Putra, yaitu dengan 
melakukan pengamatan langsung terhadap kondisi lingkungan kerja 
di perusahaan, kemudian dicatat guna mendapatkan data yang 
diperlukan dalam penelitian. 
Cara yang dilakukan dalam mencari data menggunkan metode  
studi lapangan yaitu : 
1) Wawancara (interview), 
Yaitu mengadakan tanya jawab langsung dengan pimpinan 
atau pihak lain yang berhubungan dengan permasalahan yang 
diteliti. Pertanyaan yang peneliti gunakan dalampenelitian ini 
yaitu mengenaisejarah, latar belakang berdirinya perusahaan, 
jumlah karyawan, jumlah barang yang di produksi, elemen-
elemen pekerjaan dalam proses produksi dan bagaimana 
perusahaan meningkatkan jumlah produksi. 
2) Observasi 
Yaitu pengumpulan data dengan cara pengamatan, 
pengukuran langsung pada objek penelitian. Dengan cara 






penyelesaian waktu kerja pada setiap unit kerja yang diamati 
dengan mengunakan stopwatch. 
3) Dokumentasi 
Yaitu dengan mempelajari dokumen-dokumen perusahaan 
yang berupa laporan kegiatan produksi, laporan jumlah produksi 
dan jumlah produk cacat, rencana kerja, serta dokumen 
kepegawaian. 
4) Pengukuran-pengukuran  
Melakukan pengukuran kerja yang pada penelitian ini 
dilakukan pengukuran –pengukuran waktu dengan jam henti atau 
stopwatch dari setiap elemen pekerjaan dan melakukan 
pengamatan langsung pada bagian produksi pembuatan 
Shuttlecock. 
2. Instrumen Penelitian 
Alat yang digunakan dalam penelitian ini adalah berupa: 
a. Jam henti (stopwatch) 
Alat yang digunakan untuk melakukan pengukuran – pengukuran 
waktu dari setiap langkah kerja yaitu dengan metode repetitive 
timing atau snap back. 
b. Lembar pengamatan 
Alat yang digunakan untuk mencatat semua waktu yang diperoleh 






diukur dan mencatat semua data informasi yang berhubungan dengan 
objek yang diteliti. 
F. Teknik Analisis Data 
Teknik analisa data yang digunakan dalam penelitian ini penulis 
menggunkan teknik deskriptif kualitatif, yaitu mendeskripsikan atau 
memberikan gambaran terhadap objek yang diteliti dalam hal ini yaitu 
analisis dengan metode studi waktu  untuk pengukuran kerja menentukan 
waktu standar melalui data dan pengukuran-pengukuran waktu setiap elemen 
kerja kemudian hasilnya akan dibuat kesimpulan secara umum. 
Tahap – tahap dalam menentukan waktu standar dengan menerapkan 
langkah – langkah berikut : 
a) Menentukan dan mendefinisikan pekerjaan yang akan diamati (setelah 
analisis metode telah dilakukan) 
b) Membagi pekerjaan menjadi elemen yang tepat ( bagian dari pekerjaan 
yang sering membutuhkan tidak lebih dari beberapa detik) 
c) Tentukan berapa kali akan dilakukan pengamatan (jumlah siklus atau 
sampel yang dibutuhkan) 
d) Hitung waktu dan catat waktu elemen serta tingkat kinerja 
e) Menghitung rata-rata waktu yang diobservasi (aktual). Waktu siklus 
pengamatan rata-rata (average observed cycle time) merupakan rata-rata 
aritmetika dari waktu setiap elemen yang diukur, yang disesuaikan dari 
pengaruh yang tidak biasa untuk setiap elemen. 










CT   = Waktu siklus pengamatan rata – rata 
∑ waktu  = Jumlah waktu yang dicatat untuk melaksanakan setiap  
elemen 
n  = Jumlah pengamatan 
f) Tentukan pemeringkatan kinerja (kecepatan kerja) dan kemudian 
menghitung waktu normal (normal time) untuk setiap elemen. 
NT = CT  X (faktor  peringkat) 
Ket : 
NT   = Normal Time 
CT      = Waktu siklus pengamatan rata – rata 
Tingkat kinerja menyesuaikan waktu pengamatan dengan waktu 
yang diharapkan dapat dikerjakan oleh seorang pekerja normal. 
g) Menambahkan waktu normal untuk setiap elemen untuk mendapatkan 
waktu normal total untuk pekerjaan tersebut. 
h) Menghitung waktu standar (standard time). Penyesuaian ke waktu 
normal total memberikan kelonggaran seperti kebutuhan pribadi, 
keterlambatan yang tidak dapat dihindarkan dan kelelahan. 
ST  = NT ( 1 + waktu cadangan ) 
Ket : 
ST    = Standart Time 
NT   = Normal Time 






G. Metode Pengambilan Keputusan 
Metode pengambilan keputusan pada penelitian ini adalah dengan 
menggunakan analisis data kuantitatif dengan menggunakan metode studi 
waktu dalam proses pengamatannya. Metode analisis data kuantitatif adalah 
metode pendekatan yang menekankan fenomena – fenomena objektif dan 
dikaji secara kuantitatif. Maksimalisasi objektivitas desain penelitian ini 
dilakukan dengan menggunakan angka – angka, pengolahan statistik, struktur 
dan percobaan terkontrol. Adapun Metode Studi waktu (time study)  adalah 
salah satu jenis alat ukur dalam pengukuran kerja, yaitu usaha untuk 
menentukan lama kerja yang dibutuhkan seorang operator dalam 
menyelesaikan suatu pekerjaan yang spesifik pada tingkat kecepatan kerja 
yang normal dalam lingkungan kerja yang terbaik pada saat itumenggunakan 













HASIL DAN PEMBAHASAN 
A. Gambaran Umum Lokasi Penelitian 
1. Sejarah dan Perkembangan Perusahaan 
PT Garuda Budiono Putra merupakan perusahaan penghasil 
shuttlecock yangmemiliki komitmen dalam hal kualitas. PT Garuda Budiono 
Putra memiliki sertifikat yang telah diperoleh dari International Badminton 
Federation (I.B.F). Perusahaan ini berdiri pada tahun 1937 di Desa Bumiayu 
Provinsi Jawa Tengah, yang dipelopori oleh Ny. Liem King Teng. Awal 
mulanya usaha tersebut masih bersifat home industry. Pada perkembangan 
selanjutnya dengan bergejolaknya politik dan terjadinya Perang Dunia ke-II 
serta perang dalam merebut kemerdekaan ditambah pula permainan bulu 
tangkis yang belum begitu dikenal oleh masyarakat luas di negara 
Indonesia, maka perusahaan Garuda Budiono Putra berhenti melakukan 
operasinya pada tahun 1950. 
Pada tahun 1950, Ny. Liem King Teng pindah ke Kota Tegal dan 
memiliki keinginan untuk melanjutkan usahanya di kota ini. Pada tanggal 27 
Desember 1951, Ny. Liem King Teng melanjutkan usahanya dengan 
mendirikan perusahaan Shuttlecock dengan nama Perusahaan Bola Bulu 
Tangkis Liem King Teng, dengan izin HO. No. 443/139/ldz.1/51, yang 
terletak di Jl. Serayu No.98 Tegal hingga saat ini. 
Bentuk perusahaan pada saat itu adalah Perusahaan Persekutuan 






terdiri dari tiga kakak beradik. Adapun modal pertama yang berhasil 
dihimpun oleh perusahaan ini sebesar Rp. 15.000.000,00 yang digunakan 
untuk memulai usaha dengan membeli, tanah, gedung, mesin. 
Produk yang dihasilkan pada waktu itu terdiri dari dua merk, yaitu 
Shuttlecock Garuda Internasional dan Shuttlecock Blue Packing. Dengan 
meningkatnya permintaan terhadap produk perusahaan, maka perusahaan 
menambah hasil produksinya menjadi beberapa merk, yaitu Garuda B-29, 
Garuda B-36, Garuda Hitam, Garuda Kuning, dan Garuda Merah. 
Perusahaan kemudian mengubah namanya menjadi perusahaan Shuttlecock 
Garuda. 
Pada tahun 1973, bentuk perusahaan berubah dari perusahaan 
persekutuan menjadi bentuk Perseroan Terbatas (PT). Nama perusahaannya 
pun berubah menjadi PT. The First Garuda Shuttlecock Industry. 
Perusahaan tersebut dimuat dalam Akta Notaris No. 24 Oleh Ratna 
Sintawati Tantadjoyo, SH, Tegal, pada tanggal 24 Maret 1973. Akta tersebut 
disahkan oleh Menteri Kehakiman pada tanggal 9 Juni 1973 No. 
Y.A.5/223/19. 
Dalam rangka penambahan modal maka diadakan rapat pada tanggal 
28 Maret 1977 yang memuat perubahan modal saham menjadi Rp. 
9.000.000,00 sesuai dengan rapat umum pemegang saham yang diadakan 
dihadapan Notaris F.A Tambuan. Perubahan ini tertera pada Akta No. 75 







Adanya pergantian direktur menyebabkan perusahaan berganti nam 
pada tahun 1996 dengan nama PT. Garuda Budiono Putra dihadapan 
Notaris Haryono Mungkiran dengan Akta Pendirian No. 34 pada tanggal 
18 Juni 1996 dan disahkan oleh Menteri Kehakiman No. 
02/8843.HT.01.01.96 pada tanggal 9 September 1996. Hingga saai ini PT 
Garuda Budiono Putra memiliki 19 Merk yang diproduksi. 
Tabel 6 
Daftar Merk PT. Garuda Budiono Putra 
No. Daftar Merk 
1 Garuda Internasional 
2 Garuda Blue Packing /  Garuda Hijau 
3 Garuda Hitam 
4 Garuda Gold Kuning 
5 Garuda Gold Hijau 
6 Garuda Gold Pink 
7 Garuda Sakti 
8 Garuda Gold Orange 
9 Garuda Gold Biru 
10 Garuda Gold Hitam 
11 Garuda Gold Merah 
12 Garuda Gold Coklat 
13 Garuda Gold Putih 
14 Brantas Hitam 
15 Glory Merah 
16 Brantas Biru 









Sumber: PT. Garuda Budiono Putra 
2. Struktur Organisasi dan Uraian Tugas 
Bentuk struktur Organisasi perusahaan adalah bentuk struktur 
organisasi garis yang dipimpin oleh pemiliknya sendiri dan perintah 
mengalir secara langsung dari atasan ke bawahan. Adapun struktur 
















18 Glory Hijau 





































































a. Rapat Umum Pemegang Saham 
1) Merupakan kekuasaan tertinggi dalam perusahaan. 
2) Menentukan garis – garis kebijaksanaan perusahaan untuk jangka 
pendek dan jangka panjang. 
3) Menerima pertanggung jawaban dari direktur. 
4) Memeriksa dan mengesahkan RKAP dan performance report akhir 
dari perusahaan. 
b. Komisaris 
1) Memeriksa kegiatan direktur dalam menjalankan kegiatannya. 
2) Memeriksa dan mengesahkan RKAP dan performance report sebelum 
disampaikan pada RUPS. 
3) Dalam hubungannya dengan direktur hanya bersifat konsultif. 
c. Direktur 
1) Memimpin kegiatan perusahaan dan bertanggung jawab atas personil, 
material, finansial, yang menjadi badan hukum tersebut. 
2) Mengawasi kegiatan perusahaan dan memberikan tugas pada tiap 
manajer bagian. 
3) Bertanggung jawab terhadap pemegang saham. 
d. Manajer Produksi 
1) Merencanakan, mangajukan dan mengawasi kebutuhan produksi dan 
mesin kepada direktur. 
2) Mengkoordinasikan penyusunan anggaran bagian produksi. 






4) Membuat laporan tentang keadaan produksi dan mesin kepada 
direktur. 
5) Bertanggung jawab atas perencanaan kerja karyawan, perencanaan 
material, perencanaan dan pengetahuan tenaga kerja. 
a) Bagian Pembelian 
(1) Melaksanakan dan membantu manajer produksi dalam hal 
pembelian dan mengorganisir pembelian dan membuat laporan 
– laporan pembelian. 
(2) Menyediakan keterangan tentang harga bahan dan 
perkembangannya. 
b) Bagian Gudang dan Bahan Baku 
(1) Menerima dan melaporkan bahan baku yang masuk dan yang 
ada di gudang. 
(2) Menyimpan dan menjaga barang. 
(3) Menyerahkan barang atas perintah orang – orang yang 
berwenang. 
(4) Mengerjakan Kartu stock dari barang – barang yang ada di 
gudang. 
c) Bagian Bulu 
(1) Bertanggung jawab terhadap manajer produksi dan 
melaksanakan perintah langsung dari manajer produksi. 
(2) Menerima bulu itik, mencuci, dan memilih bulu yang sesuai 






(3) Membuat bentuk lengkung guntingan yang diinginkan. 
d) Bagian Gabus  
(1) Bertanggung jawab terhadap manajer produksi dan 
melaksanakan perintah langsung dari manajer produksi. 
(2) Menerima gabus dan memilih gabus yang sesuai dengan 
standar kemudian menimbang dan melubangi gabus sesuai 
bentuk yang ditentukan oleh perusahaan. 
e) Bagian Bola Setengah Jadi 
(1) Bertanggung jawab terhadap manajer produksi dan 
melaksanakan perintah langsung dari manajer produksi. 
(2) Melaksanakan pemasangan, penjahitan, serta memberi pita dan 
etiket sesuai merk yang diinginkan. 
f) Bagian Bola Jadi 
(1) Bertanggung jawab terhadap manajer produksi dan 
melaksanakan perintah langsung dari manajer produksi. 
(2) Menerima bola setengah jadi, menimbang, menyeleksi sesuai 
dengan standar kemudian mengepak dan menyiapkan untuk 
pengiriman. 
e. Manajer Pemasaran 
1) Merencanakan, mengajukan, dan mengawasi kebutuhan dan 
penggunaan biaya. 
2) Mengkoordinasikan penyusunan anggaran bagian pemasaran. 






4) Mengadakan pemeriksaan terhadap kegiatan pemasaran. 
5) Memeriksa, mengawasi, dan melaporkan perkembangan pasar kepada 
direktur. 
a) Bagian Penjualan dan Promosi 
(1) Bertanggung jawab kepada manajer pemasaran. 
(2) Menerima order pembelian Shuttlecock. 
(3) Melaksanakan dan mengatur pengiriman Shuttlecock. 
(4) Melaksanakan usaha promosi yang dilakukan perusahaan, 
biasanya yang berhubungan dengan kegiatan olah raga bulu 
tangkis. 
b) Bagian Gudang Barang Jadi 
(1) Bertanggung jawab kepada manajer pemasaran. 
(2) Menyimpan dan menjaga barang jadi. 
(3) Menyerahkan barang atas perintah orang – orang yang 
berwenang. 
(4) Menyampaikan pertanggungjawaban mengenai penyimpangan 
barang – barang setiap saat. 
(5) Mengerjakan kartu stock dari barang – barang yang ada di 
gudang. 
f. Manajer Personalia 
1) Merencanakan, mengajukan, dan mengawasi kebutuhan dan 
penggunaan biaya anggaran 






3) Menentukan dan menempatkan karyawan pada jabatan yang sesuai 
kemampuan atau keahlian yang dimiliki oleh karyawannya tersebut. 
4) Mengawasi pekerjaan para karyawan dan meningkatkan hubungan 
serta kerja sama antar karyawan. 
5) Mengadakan dan memberikan pendapat terhadap keluhan – keluhan 
dari para karyawan. 
6) Mengadakan penilaian atas prestasi para karyawan dan memberikan 
promosi kepada karyawan. 
7) Membuat laporan tentang hasil pekerjaan karyawan kepada direktur. 
a) Bagian Personalia 
(1) Bertanggung jawab kepada manajer personalia. 
(2) Membantu dalam masalah pembagian upah. 
(3) Mengurus masalah – masalah pendidikan dan latihan bagi 
pegawai baru. 
(4) Mengurus masalah keamanan yang dibantu oleh bagian 
keamanan perusahaan. 
b) Bagian Umum 
(1) Bertanggung jawab kepada manajer personalia. 
(2) Membuat rencana kerja, keperluan umum, termasuk mengatur 
antar jemput karyawan. 
(3) Menangani hal – hal umum yang bukan merupakan wewenang 
bagian perusahaan lainnya. 






1) Merencanakan kebutuhan dan penggunaan biaya anggaran. 
2) Mengawasi pelaksanan penggunaan anggaran dan melakukan analisa 
jika terjadi perubahan penggunaannya. 
3) Mengendalikn biaya anggaran baik untuk pengunaan dalam jangka 
pendek maupun jangka panjang. 
a) Bagian Anggaran  
(1) Dipimpin oleh kepala bagian anggaran yang bertanggung jawab 
kepada manajer keuangan dan membawahi bagian penyusunan 
dan analisa anggaran ( Budgeter I), dan bagian realisasi dan 
pengawasan anggaran ( Budgeter II). 
(2) Membantu manajer keuangan dalam menetapkan kebijaksanaan 
manajemen ke bentuk penyajian Rencana Kerja dan Anggaran 
Perusahaan (RKAP) yang berfungsi sebagai alat kontrol dalam 
mencapai sasaran perusahaan yang ditetapkan. 
(3) Mengkoordinir pengumpulan data usulan anggaran dari seluruh 
unit kerja perusahaan dan mengevaluasi kewajiban usulan 
tersebut dengan membandingkan terhadap realisasi anggaran 
tahun – tahun sebelumnya. 
(4) Mengkoordinir proses perumusan dan penyusunan Buku 
Recana Kerja dan Anggaran Perusahaan (RKAP) data usulan 
unit kerja, sehingga dihasilkan proyeksi antara lain Cash Flow, 
Daftar Rugi / Laba dan Neraca. 






kenaikan harga, rate dollar, dan sebagainya. 
(6) Mengadakan pembahasan atau penjelasan tentang analisa 
penyusunan RKAP yang kemudian diajukan ke direktur untuk 
disetujui. 
(7) Mendampingi direktur dalam mengajukan hasil penyusunan 
RKAP tersebut pada rapat – rapat dewan komisaris sampai 
mendapat persetujuan akhir dari RUPS. 
(8) Mengkoordinir penyusunan anggaran menurut responbility 
center melalui konfirmasi dengan unit kerja masing – masing 
serta mengawasi pelaksanaan anggaran sesuai dengan prosedur 
anggaran yang telah ditetapkan. 
(9) Mengkoordinir pembuatan revisi –revisi yang berkaitan dengan 
peninjauan kembali harga jual produk dengan penyesuaian 
anggaran terhadap perubahan harga, gaji pegawai dan biaya 
lainnya. 
(10) Membuat laporan – laporan mengenai status dana yang 
digunakan (tahunan), Analisa perbandingan antara RKAP yang 
diajukan dan RKAP tahun sebelumnya, Performance 
pelaksanaan anggaran tahun yang bersangkutan (tahunan). 
b) Bagian Akuntansi 
(1) Dikepalai oleh seorang bagian kepala bagian yang bertanggung 
jawab terhadap manajer keuangan. 






hutang, modal dan kegiatan operasional perusahaan dalam segi 
finansial. 
(3) Memeriksa dan meneliti surat, memo direktur dan data 
akuntansi serta memberi disposisi pengarahan dan 
penyelesainnya. 
(4) Memantau dan mengatur pelaksanaan penyusunan laporan 
realisasi biaya bulanan dan laporan keuangan agar dapat 
diselesaikan secara teliti, benar, dan tepat waktu. 
(5) Melakukan pencatatan transaksi – transaksi biaya yang 
digunakan untuk biaya produksi, pengawasan, perencanaan 
biaya dan analisa biaya untuk kepentingan manajemen. 
(6) Menangani masalah pajak. 
(7) Memberikan laporan – laporan keuangan kepada manajer 
keuangan. 
(8) Bertanggung jawab atas kebenaran dan ketepatan jurnal, 
posting dan laporan keuangan serta laporan – laporan lain yang 
dikeluarkan. 
(9) Bertanggung jawab atas kerahasiaan dan keamanan dokumen – 
dokumen perusahaan. 
c) Bagian Kas 
(1) Bertanggung jawab kepada manajer keuangan. 







(3) Menerima penerimaan uang. 
(4) Melakukan pencatatan dan pelaporan sesuai dengan uang yang 
dikeluarkan dan yang diterima. 
3. Personalia 
a. Jumlah Tenaga Kerja dan Tenaga Kerja 
Perusahaan memperkerjakan sekitar 125 karyawan orang yang 




No Karyawan Jumlah 
1 Laki – Laki 38 
2 Perempuan 87 
Jumlah Total 125 
        Sumber : PT Garuda Budiono Putra 
Perusahaan Garuda Budiono Putra menerapkan sistem 5 hari kerja 
yaitu Senin – Jum’at dalam seminggu dan 8 jam kerja yang dimulai 
pukul 07.30 WIB sampai dengan pukul 16.30 WIB dengan di berikan 
kelonggaran untuk istirahat selama 1 jam dari pukul 12.00 WIB – 13.00 
WIB. 
b. Pemberian Kompensasi  
Perusahaan dalam memberikan gaji pada staff berdasarkan tingkat 
pendidikan, pengalaman kerja, dan masa kerja. Upah karyawan 






perusahaan dengan mempertimbangkan upah minimum regional yang 
sudah ditetapkan oleh pemerintah. 
4. Proses Produksi dan Alat – Alat yang digunakan 
a. Proses Produksi 
Proses produksi merupakan metode atau teknik untuk menciptakan 
suatu barang dan jasa atau menambah nilai kegunaan suatu barang dan 
jasa dengan menggunakan sumber – sumber yang telah tersedia 
dalamperusahaan. 
Gambar 3 
Diagram alir proses produksi pembuatan shuttlecock 
 
Sumber : PT Garuda Budiono Putra 
Perusahaan dalam pembuatan Shuttlecock ini memerlukan bahan 
baku bahan pembantu sebagai berikut : 
1) Bahan Baku Utama 














b) Gabus / cork dan imitasi 
2) Bahan Baku Pembantu 
a) Benang 
b) Kulit Imitasi 
c) Lem 
d) Kain Kassa 
e) Pita Merah / Hijau 
f) Timah 
g) Kertas Dooslang 
Khusus untuk bahan baku bulu dibagi dalam beberapa kualitas 
yang didasarkan atas warna putih bulunya serta panjang bulunya. 
Panjang batang seiktar 20 cm serta panjang bulunya sekitar 4 cm. 
Tetapi, kriteria kualitas lebih tertuju pada warna putih bulunya 
sedangkan panjang tidak terlalu berpengaruh karena nantinya dalam 
proes produksi akan ada proses pemotongan bulu sehingga akan 
mempunyai ukuran yang sama. 
Tabel 8 




Batang besar dan putih mulus, bulu putih mulus dan panjang. 











Batang kecil dan bulu putih dan bulu mulus tetapi lebih pendek dari 
C2. 
Batang sedang, tak terlalu putih dan bulu tak terlalu putih. 
Batang besar, agak kuning dan bulu tak terlalu putih dan agak kotor. 
Batang besar, kuning dan bulu kotor. 
Bulu bengkok bagian ekor. 
Sumber : PT Garuda Budiono Putra 
Pada dasarnya proses produksi pada PT Garuda Budiono Putra terbagi atas 
tiga tahap utama, yaitu : 
1) Tahap Pertama 
Pada tahap ini diproses adalah bahan baku yaitu Bulu Itik Manila. Bulu 
itik manila yang berwarna putih dengan mutu yang paling sempurna 
terutama dari sayapnya dicuci bersih terlebih dahulu kemudia dijemur 
sampai benar – benar kering. Setelah itu diadakan pemilihan pada bulu itik 
untuk menentukan kualitas dan membedakan bulu itik sayap kiri dan kanan 
dipisahkan. Setelah terpilih lalu bulu dibentuk dengan alat pemotong yang 
telah memiliki bentuk yang telah ditentukan dan bulu dipotong menurut 
ukuran tertentu yang telah ditentukan, terakhir tangkai bulu dibersihkan dari 
bulu – bulu yang tidak terpakai. 






Pada tahap kedua yang diproses adalah gabus. Bahan Gabus diseleksi 
dengan maksud untuk kualitas, berat dan ukuran. Adapun standar berat 
gabus yang ditetapkan adalah 1,75 – 2,00 gram, sedangkan standar ukuran 
gabus yang ditetapkan adalah 2,40 – 3,00 cm. Kemudian gabus ini 
dibungkus dengan kulit imitasi dan penampangnya sudah rata lalu 
dibungkus dengan kain kasa dan kertas dooslang. Terakhir, gabus 
dilubangi dengan sebanyak 16 lubang untuk tempat menancapkan bulu – 
bulu. 
3) Tahap Ketiga 
Pada tahap ketiga ini adalah tahap penyelesaian. Setelah bulu – bulu 
ditancapkan pada gabus tersebut kemudian dijahit dengan benang pada 
batang – batang bulu sebanyak dua baris, yaitu pada pangkal bulu dan 
tengah – tengah antara bulu dengan gabus. Kemudian tangkai bulu yang 
telah dijahit itu dilapisi lem agar jahitan tersebut tidak lepas, setelah 
selesai kemudian dijemur. Pada gabus diberi pita agar bulu tetap menancap 
kuat pada gabus dan juga untuk memperindah shuttlecock. Terakhir 
shuttlecock yang telah selesai ditimbang menurut berat yang dibutuhkan 
yaitu sekitar 5 gram lalu dipisahkan menurut beratnya dan diberi etiket 
(merk). 
b. Alat – Alat dan Mesin Produksi 
Alat – alat yang digunakan oleh perusahaan dalam proses produksi 






1) Mesin cuci, yaitu mesin yang digunakan untuk mencuci bahan baku 
bulu itik agar bersih dan digunakan untuk produksi. 
2) Mesin peras, mesin yang digunakan setelah pencucian bulu untuk 
memeras sisa – sisa air pada saat pencucian bulu itik sebelum masuk 
ke proses pengeringan. 
3) Mesin pengering, yaitu mesin yang digunakan untuk melakukan 
proses pengeringan bulu itik selama 1 jam sebelum bulu itik dijemur. 
4) Pond,yaitu mesin yang diberi pisau untuk membentuk ujung bulu 
itik seperti shuttlecock pada umumnya. Mesin ini dijalankan dengan 
menginjakkan kaki seperti mesin jahit. 
5) Ketok / Pisau Pond, yaitu alat yang digunakan untuk menentukan 
panjang pendeknya bulu menurut ukuran tertentu sesuai ketentuan 
perusahaan. 
6) Gunting, yaitu alat yang digunakan untuk membersihkan bulu – bulu 
yang tidak terpakai atau yang terlibat tidak rapi pada tangkai bulu. 
7) Mesin Potong, yaitu mesin yang digunakan untuk memotong gabus 
dan perpak menjadi lingkarang – lingkaran sesuai dengan ketentuan 
perusahaan. 
8) Pres, yaitu alat yang digunakan untuk melipat gabus dengan kulit 
imitasi. 
9) Mesin Bubut, Yaitu mesin yang digunakan untuk membubut kepala 






10) Timbangan digital, yaitu alat yang digunakan untuk menimbang 
kepala gabus agar sesuai dengan standar berat kepala perusahaan 
yang telah ditentukan. 
11) Piala, yaitu alat yang digunakan operator untuk pemasangan bulu – 
bulu itik ke kepala gabus yang telah dilubangi sebanyak 16 buah 
lubang. 
12) Tang, yaitu alat yang digunakan untuk menancapkan bulu – bulu itik 
ke kepala gabus. 
13) Bor, yaitu mesin yang digunakan untuk melubangi gabus sebanyak 
16 lubang untuk menancapkan bulu – bulu.  
14) Mesin Jahit, untuk menjahit rongga – rongga antar bulu itik yang 
sudah terpasang pada kepala gabus agar tidak bergeser – geser. 
15) Mesin Pemanas, yaitu mesin yang digunakan operator dalam proses 
packaging untuk proses wrapping. 
c. Jenis Produksi 
Produk yang dihasilkan oleh perusahaan PT Garuda Budiono Putra  
mempunyai tiga tingkat kualitas dengan berbagai merk pada masing – 
masing tingkatannya, yaitu : 
1) Kualitas Tinggi 
Kualitas tinggi maksudnya adalah shuttelcockyang digunakan di 
dalam ruangan dan mempunyai sifat melengkung larinya dan yang 






tinggi ini perusahaan memproduksi dengan merk Garuda 
International. 
2) Kualitas Menengah 
Shuttelcock kualitas menengah ini bisa dipakai untuk di dalam atau  
pundiluar ruangan dan sifat larinya bisa lurus atau melengkung. 
Untuk jenis ini perusahaan memproduksi dengan berbagai merk 
antara lain sebagai berikut : 
a) Garuda Blue Packing. 
b) Garuda Hitam. 
c) Garuda Kuning. 
d) Garuda Merah. 
e) Garuda Gold Hijau. 
f) Garuda Gold Biru. 
g) Garuda Gold Merah. 
h) Garuda Gold Orange. 
i) Garuda Cristal. 
j) Garuda Ekstra Merah. 
k) B-29. 
l) B-36 Biru. 
m) B-36 Merah. 
n) B-3 Hijau. 
3) Kualitas Rendah 






ruangandan mempunyai sifat lurus larinya. Untuk jenis ini 
perusahaan memproduksi dengan merk berikut ini :  
a) Garuda Mascot Deluxe Biru. 
b) Garuda Mascot Deluxe Hijau. 
c) Garuda Mazda Merah. 
d. Saluran Distrusi 
Perusahaan menggunakan dua macam bentuk saluran distribusi, 
yaitu : 
1) Saluran Dua Tingkat 
 
Gambar 4 : Chart Distribusi Dua Tingkat 
Saluran ini digunakan untuk daerah pemasaran wilayah Pulau 
Jawa, yaitu, Jakarta, Surabaya, dan Pulau Bali. 
2) Saluran Tiga Tingkat 
 
Gambar 5 : Chart Distribusi Tiga Tingkat 
Saluran ini digunakan untuk daerah pemasaran di Medan dan 
Palembang. 
Perusahaan Distributor Pengecer 
Konsumen 
Akhir 









B. Hasil Penelitian 
Proses pengukuran kerja yang dilakukan oleh pimpinan bagian produksi 
khususnya untuk merk Garuda International pada PT Garuda Budiono Putra 
berjalan cukup baik dan pimpinan bagian produksi telah berhasil membentuk 
suatu kerjasama dan komunikasi yang baik  antara pekerja yang satu dengan 
pekerja yanglainnya sehingga proses produksi dianggap baik. 
Setelahdilakukan observasi secara langsung dan melakukanwawancara di 
lapangan kepada beberapa pekerja pada bagian produksi pembuatan 
shuttlecock, penulis menemukan beberapa kekurangan dari tingkatkinerja 
karyawan tersebut dan penulis menemukan suatu ketidaksesuaian antara teori 
dengan fenomena yang terjadi pada proses pembuatanshuttlecock. Berikut 
fenomena yang ada : 
1. Waktu dasar para pekerja dalam1 hari bekerja yang di tentukan perusahaan 
adalah sebesar 8jam kerja yaitu pukul 07.30 WIB – 16.30 WIB. 
2. Dalam proses pengukuran waktu kerja, perusahaan memberikan 
kebijakan kepada bagian produksi waktu istirahat dan waktu pribadi 
sebesar 60 menit dari total waktu kerja, ini mencakup kegiatan di luar 
proses produksi, seperti makan siang, minum, sholat bagi yang muslim, 
dan sebagainya. Namun dalam lapangan ada beberapa pekerja yang 
menggunakan waktu istirahat dan waktu pribadi lebih dari 60 menit yang 
ditentukan oleh pimpinan perusahaan dari total waktukerja untuk 
menganggur. 






yang ketat terhadap waktu kerja karyawan dan tidak ada waktu standar 
yangtetap yang ditentukan oleh perusahaan sehingga para pekerja tidak 
melakukan pekerjaannya dengan baik dan masih banyak dijumpai para 
pekerja yang bermalas – malasan dan banyak berbicara yang tidak perlu 
sehingga mengurangi waktu produktivitas bekerja. 
4. Waktu standar yang ditetapkan perusahaan tidak berjalan dengan baik, 
sehingga banyak waktu yang tidak efektif dan efisien yang berpengaruh 
terhadap rendahnya tingkat produktivitas kerja karyawan. 
 Sebelum melakukan penentuan waktu standar proses produksi 
pembuatan shuttlecock merk Garuda Internasional PT Garuda Budiono 
Putrapenulis melakukan pengukuran kerja kepada para pekerja pada 
bagian produksi sesuai dengan waktu kerja yang ditentukan oleh 
perusahaan. Pada pengukuran waktu kerja dari proses produksi 
pembuatan shuttlecockini penulis menggunakanteknik pengukuran 
kerja secara langsung yaitu dengan menggunakan metodestudi waktu 
dengan alat ukur / instrument pengukurnya adalah stopwatch (jam 
henti).  
 Berikut ini proses pengukuran kerja yang akan dilakukan 
penulis dalam pengukuran kerja dengan metode studi waktu bagian 
produksi merk Garuda International PT Garuda Budiono Putra, 
Sebelum melakukan pengukuran secara obyektif, terlebih dahulu 







1. Melakukan definisi pekerjaan / Jod descriptionyang akan dilakukan 
pengukuran waktu dan yang akan ditetapkan waktu standarnya. 
Lalumembagi siklus kegiatan  yang  berlangsung  ke dalamelemen-
elemen kegiatan sedetail – detailnya agar mendapat hasil 
pengukuran waktu yang akurat sesuai dengan aturan yang ada. 
Setelah melakukan observasi, kemudian dibagi proses produksi 
pembuatan shuttlecock kedalam beberapa unsur / elemen pekerjaan, 
sebagai berikut : 
Tabel 9 
Elemen Kerja dan Description Job Bagian Produksi Shuttlecock 
No Jenis Pekerjaan Job Description 
1 Pencucian Bulu Itik 
Pengolahan bahan baku bulu yang 
didatangkan dari suplier yaitu 
melakukan pencucian menggunakan 
mesin cuci  
2 Pengeringan Bulu itik 
Melakukan proses pengeringan 
bahan baku bulu itik melalui proses 
tiga tahap 
3 
Penyortiran Bahan Itik 
(Pond) 
Melakakuan penyortiran atau 
pemilihan bulu – bulu itik yang 
layak untuk proses selanjutnya  
4 
Pemilihan Bulu Itik Sayap 
Kanan dan Sayap Kiri 
Proses  
Melakukan pemilihan bulu itik 
sayap kanan dan bulu itik sayap kiri 
kemudian dipisahkan 
5 Proses Pemotongan Bulu 
Operator melakukan pemotongan / 





Penyortiran bulu itik setelah 
dipotong berdasarkan bentuk dan 
merk yang akan diproduksi 
7 Pemotongan Gabus 
Operator melakukan pemotongan 
gabus menjadi lingkaran – 
lingkaran untuk kepala gabus 
8 
Sambung Perpak dan 
Gabus 
Operator melakukan pemasangan 









Gabus Menjadi Setengah 
Bola 
Operator melakukan pembubutan 
kepala gabus menjadi setengah bola 
10 
Membungkus Gabus 
dengan Kulit Imitasi 
Operator melakukan pembungkusan 
kepala gabus yang telah dibubut 
menggunakan kain imitasi berwarna 
putih 
11 
Pemotongan Sisa Kain 
Imitasi 
Operator melakukan pemotongan 
sisa kulit imitasi menggunakan 
mesin otomatis yang masih 
tertempel  
12 
Penempelan Kain Kassa 
pada Gabus 
Operator melakukan Penempelan 
kain kassa pada kepala gabus untuk 
menutupi gabus yang tidak tertutupi 
kulit imitasi. 
13 Pelubangan Gabus 
Operator membuat 16 lubang pada 





Operator memasukkan bulu – bulu 
yang telah disortir kedalam 16 
lubang yang telah dilubangi 
menggunakan piala dan tang. 
15 Penjahitan 
Operator melakukan proses 
penjahitan agar bulu – bulu itik 
tetap rapi. 
16 Pengeleman 
Operator melakukan pengeleman 
pada tempat benang – benang di 
bulu itik agar lebing kencang. 
17 Pemasangan Merk 
Operator melakukan pemasangan 
merk di kepala gabus. 
18 Pemasangan Pita 
Operator melakukan pemasangan 
pita sesuai merk masing – masing 
yang akan diproduksi. 
19 Penimbangan shuttlecock 
Operator melakukan proses 
penimbangan agar sesuai dengan 
berat standar yang ditentukan. 
20 Pengujian 
Operator melakukan quality control 
kelayakan shuttlecock. 
21 Packaging 
Operator mengemas perlusin dan 
proses wrapping 
Sumber : PT Garuda Budiono Putra 






proses pembuatan shuttlecock di PT Garuda Budiono Putra. Pada awal 
proses produksi menunjukkan bahwa pekerja melakukan pencucian 
bulu itik terlebih dahulu menggunakan mesin cuci bulu itik yang 
disediakan oleh perusahaan, sebelum dilanjutkan ke proses pengeringan 
bulu itik terlebih dahulu dimasukkan ke dalam mesin 
pemeras,kemudian melakukan pengeringan bulu itikyang dilanjutkan 
oleh bagian proses pengeringan dengan 2 cara yaitu dengan 
menggunakan mesin pengering atau dengan terik matahari. 
Setelah langkah pertama selesai maka lanjut ke langkah berikutnya 
yaitu Penyortiran bulu itik yang akan digunakan dalam proses produksi 
sesuai dengan ketentuan perusahaan dan memisahkan bulu itik antara 
sayap kanan dan sayap kiri. 
Setelah langkah ke dua selesai maka diteruskan pada langkah ke 
tiga yaitu proses pemotongan bulu itik menjadi bentuk yang ditentukan 
oleh perusahaan dengan mesin pond dan kemudian melakukan 
penyotiran bulu itik sesuai dengan kualitas bulu itik. langkah 
selanjutnya yang ke – 4 yaitu proses pemotongan gabus dengan alat 
yang sudah dibentuk menjadi lingkaran, penempelan gabus dengan 
perpak dan kemudian melakukan pembubutan kepala gabus menjadi 
setengah bola.  
Langkah ke lima yaitu Membungkus gabus dengan kulit imitasi, 
pemotongan sisa kain kulit imitasi yang masih menempel pada kepala 






belum tertutupi oleh kain imitasi lalu dilanjutkan dengan pelubangan 
gabus sebanyak 16 lubang untuk tempat pemasukan bulu itik.  
Setelah langkah ke lima selesai maka berganti ke langkah 
selanjutnya yaitu memasukkan bulu itik ke dalam gabus sebanyak 16 
buah, penjahitan bulu itik, Melakukan pengeleman agar jahitan tetap 
kuat dan tidak bergeser .  
Langkah selanjutnya yaitu memasang merk ke dalam kepala gabus 
bagian dalam, memasang pita sesuai dengan merk, melakukan 
penimbangan sesuai dengan standar ketentuan. 
Langkah terakhir yaitu Packing atau pengepakan shuttlecock per 
lusin kedalam tempat packing. 
2. Menentukan berapa kali akan dilakukan pengamatan (jumlah 
pengamatan atau sampel yang dibutuhkan dalam proses pengukuran 
waktu) 
Pengukuran waktu menggunakan studi waktu memerlukan 
proses berapa sampel / pengamatan yang harus dilakukan, sehingga 
pertanyaan kesalahan pengambilan sampel pengamatan dalam rata – rata 
waktu yang diobservasi tidak kerap terjadi. Untuk menentukan berapa 
ukuran sampel atau pengamatan yang harus dilakukan perlu 
mempertimbangkan variabilitas masing – masing elemen di dalam studi 
waktu, yaitu dengan mempertimbangkan sebagai berikut : 
a) Tingkat keyakinan (convidence level) yang diinginkan. 






c) Berapa banyak variasi yang terjadi pada setiap elemen pekerjaan. 
Setelah mendefinisikan jenis pekerjaan dan membagi elemen – 
elemen pekerjaan langkahyang dilakukan oleh penulis selanjutnya 
adalah melakukan pengamatan awaluntuk mengetahui jumlah sampel 
atau pengamatan yang harus dilakukan Dalam penelitian ini penulis 
menggunakan 10 kali pengamatan awal untuk setiap siklus atau elemen 
kegiatan, untuk mengetahui sampel pengamatan yang seharusnya 
dilakukan. Hasil pengamatan pengukuran waktu kerja dapat dilihat pada 
























Data Hasil Pengamatan Pengukuran Kerja Awal (detik) 
No Elemen Kerja 
N Pengamatan (detik) Total 
Waktu 
Rata - 





































































35,3 33,8 34,6 33,9 34,5 35,9 37,2 33,6 32,9 32,4 344,1 34,41 
14 
Memasukan 
Bulu Ke Gabus 
98,3 97,8 98,6 96,7 95,2 97,4 99,8 95,9 97,2 98,5 975,4 97,54 
15 Penjahitan 18,7 18,3 19,8 20,3 18,5 18,9 17,3 18,5 20,7 17,8 188,8 18,88 

















5,9 6,4 6,8 5,2 4,7 5,8 4,2 6,7 5,6 5,2 56,5 5,65 
20 Pengujian 14,7 12,4 14,8 15,2 12,7 13,3 14,7 15,9 16,3 14,8 144,8 14,48 
21 Packing 48,5 46,8 49,7 51,2 48,6 47,6 45,3 44,3 49,2 52,0 483,2 48,32 







Rumus untuk menentukan sampel atau jumlah pengamatan yang 
akan dilakukan adalah sebagai berikut : 






Di mana : h = tingkat keakuratan (kesalahan yang dapat diterima) yang  
diinginkan dalam presentase elemen pekerjaan. 
z = jumlah standar deviasi yang diperlukan untuk tingkat 
keyakinan yang diinginkan. 
s = standar deviasi sampel / pengamatan awal. 
x = rata – rata sampel / pengamatan awal. 
N = ukuran sampel atau pengamatan yang diperlukan. 
(Heizer dan Render, 2015:473-474) 
Dalam penelitian ini penulis menetapkan tingkat keyakinan 
(convidence level) yaitu sebesar 95 % dan derajat ketelitian (degree of 
accuracy sebesar 5 %. Sehingga k = z = 2 dan s = h = 0,05.  
Rata – rata sampel / pengamatan awal (N) dan standar deviasi 
sampel awal pada setiap elemen pekerjaan adalah sebagai berikut : 
Tabel 11 
Rata – Rata Dan Standar Deviasi Pengamatan Awal 
No Jenis Pekerjaan Rata – rata 
Standar Deviasi 
(s) 
1 Pencucian Bulu Itik 4.500 0 
2 Pengeringan Bulu itik 3.600 0 
3 
Penyortiran Bahan baku 








Pemilihan Bulu Itik Sayap 










7 Pemotongan Gabus 6,34 0,62 
8 Sambung Perpak dan Gabus 12,41 1,49 
9 
Pembubutan Kepala Gabus 
Menjadi Setengah Bola 
3,18 0,56 
10 








Penempelan Kain Kassa pada 
Gabus 
5,37 0,56 





15 Penjahitan 18,88 1,08 
16 Pengeleman 4,90 0,88 
17 Pemasangan Merk 3,31 0,66 
18 Pemasangan Pita 3,27 0,66 
19 Penimbangan shuttlecock 5,65 0,84 
20 Pengujian 14,48 1,29 
21 Packaging 48,32 2,42 
Sumber : Pengolahan Data Excel, 2019 
Perhitungan jumlah sampel yang dibutuhkan pada elemen 









0,05 𝑋 55,64 
)
2
= 1, 7 ~ 2x pengamatan. 






perhitungan pada setiap elemen pekerjaan dapat dilihat pada tabel 12 
berikut ini : 
Tabel 12 
Ukuran Sampel Atau Jumlah Pengamatan Yang Seharusnya 
Dilakukan (N’) 
No Jenis Pekerjaan N’ 
1 Pencucian Bulu Itik 0 
2 Pengeringan Bulu itik 0 
3 
Penyortiran Bahan baku 
bulu Itik  
2 
4 
Pemilihan Bulu Itik Sayap 










7 Pemotongan Gabus 24 
8 Sambung Perpak dan Gabus 13 
9 
Pembubutan Kepala Gabus 
Menjadi Setengah Bola 
36 
10 








Penempelan Kain Kassa pada 
Gabus 
18 





15 Penjahitan 6 
16 Pengeleman 52 
17 Pemasangan Merk 64 
18 Pemasangan Pita 66 
19 Penimbangan shuttlecock 37 






21 Packaging 5 
Total Jumlah Pengamatan 396 
Sumber : Data Primer yang Diolah, 2019 
Tabel 12 di atas menunjukkan jumlah sampel pengamatan yang 
seharusnya dilakukan adalah sebanyak 396 kali pengamatan, sedangkan 
penulis baru melakukan pengamatan sebanyak 210 kali pengamatan. 
Sehingga penulis harus melakukan kembali sebanyak 186 kali 
pengamatan untuk mendapatkan hasil data pengukuran yang akurat, 
dengan jumlah pengamatan pada  masing – masing setiap elemen 
pekerjaannya berbeda – beda sesuai dengan hasil pada tabel 12 di atas. 
3. Menghitung siklus rata – rata waktu yang diobservasi (aktual) 
Setelah mengetahui jumlah pengamatan yang sebenarnya maka 
dilakukan perhitungan waktu siklus rata – rata (average observed cycle 
time) pada setiap elemen pekerjaan yang diukur, besarnya waktu siklus  
pengamatan rata – rata pembuatan shuttlecock pada setiap prosesnya 
memiliki waktu siklus yang berbeda - beda karena dipengaruhi  oleh 
elemen pekerjaan masing – masing yaitu tingkat kesulitan dan alat – alat 
yang membantu dalam proses produksi.Rumus untuk menghitung 
besarnya waktu siklus pengamatan rata – rata : 











∑ waktu  = Jumlah waktu yang dicatat untuk melaksanakan setiap  
elemen 
n  = Jumlah pengamatan 
Data hasil pengamatan pengukuran waktu kerja yang sebenarnya 
(N’) yang dilakukan pengamatan pengukuran waktu kembali oleh penulis 
dapat dilihat pada Lampiran 1 – Lampiran 21. Jumlah waktu total 
pengamatan dan waktu siklus rata – rata pada setiap elemen pekerjaan 
dapat dilihat pada tabel 12 sebagai berikut : 
 Tabel 13  
Waktu Siklus (detik) 





1 Pencucian Bulu Itik 45.000 4.500 
2 Pengeringan Bulu itik 36.000 3.600 
3 
Penyortiran Bahan baku 
bulu Itik  
556,4 55,64 
4 
Pemilihan Bulu Itik Sayap 










7 Pemotongan Gabus 103,3 6,46 
8 Sambung Perpak dan Gabus 275,9 11,49 
9 
Pembubutan Kepala Gabus 
Menjadi Setengah Bola 
40,3 3,10 
10 








Penempelan Kain Kassa pada 
Gabus 
90,9 5,05 
13 Pelubangan Gabus 344,1 34,41 







15 Penjahitan 188,8 18,88 
16 Pengeleman 240,9 4,63 
17 Pemasangan Merk 190,1 3,01 
18 Pemasangan Pita 198,2 3,00 
19 Penimbangan shuttlecock 208,4 5,63 
20 Pengujian 187,7 14,44 
21 Packaging 483,2 48,32 
  Sumber : Data Primer yang Diolah, 2019 
4. Menetapkanperformanceratingdarikegiatanyangditujukanolehoperator. 
 Performance Rating adalah suatu aktivitas untuk menilai atau 
mengevaluasi kecepatan kerja operator pada saat pengukuran kerja 
berlangsung. Performance Rating didapatkan dari memperhitungkan jika 
pengukur berpendapat bahwa operator bekerja dengan kecepatan tidak 
wajar, sehingga hasil pengukuran waktu perlu disesuaikan atau 
dinormalkan. Apabila : 
(1) Operator bekerja terlalu cepat (bekerja di atas batas normal) maka 
nilai p > 1  atau p = 100%. 
(2) Operator bekerja secara normal (bekerja secara wajar) maka nilai p = 
1 atau P = 100%. Bila operasi dilaksanakan penuh oleh mesin maka 
dianggap normal.  
(3) Operator bekerja terlalu lambat (bekerja di bawah batas normal) maka 
nilai p <  1 atau p < 100%. 
 Berikut ini adalah hasil pengukuran perfomance rating yang 






produksi pada PT Garuda Budiono Putra dengan menggunakan metode 
presentase. Penulis menganggap para pekerja bekerja dengan wajar atau 
dengan kecepatan yang normal dan sebagian besar menggunakan mesin, 
maka faktor penyesuaiannya p sama dengan 1 atau 100%, artinya waktu 
siklus rata-rata sudahnormal yang memiliki koefisien (00,00). Pada 
elemen kerja tertentu khususnya yang tidak menggunakan mesin 
operator bekerja sangat terampil dan sangat cepat dari kecepatan normal 
oleh karena itu penulis memberi peringkat kinerja yang berbeda dari 
elemen kerja yang lain diantaranya yaitu : 
a) Pada elemen kerja  penyortiran bahan bulu itik operator bekerja 10% 
lebih cepat dibanding kecepatan normal, jadi peringkat kinerja / 
performance rating sebesar 100% + 10% = 110%. 
b) Pada elemen kerja pemilihan bulu itik sayap kanan dan sayap kiri 
operator sangat terampil dan teliti melakukan pekerjaannya dengan 
sangat cepat 15% dari kecepatan normal tanpa ada kesalahan, 
sehingga peringkat kerja pada elemen tersebut adalah 100% + 15% 
= 115%. 
c) Pada elemen kerja penyortiran bulu itik operator bekerja 10% lebih 
cepat dibanding kecepatan normal tanpa kesalahan sehingga 
performance rating pada elemen ini adalah sebesar 100% + 10% = 
110%. 
d) Pada elemen kerja pemasangan merk dan pemasangan pita masing – 






kecepatan normal sebesar 10%, sehingga peringkat kerja sebesar 
100% + 10% = 110%. 
  Berikut ini adalah jumlah nilai performance rating untuk seluruh 
elemen kerja pada bagian produksi shuttlecock PT Garuda Budiono 
Putra yang telah penulis rangkum dalam bentuk tabel, sebagai berikut : 
Tabel 14 
Performance Rating 
No Jenis Pekerjaan Performance Rating 
1 Pencucian Bulu Itik 100 % 
2 Pengeringan Bulu itik 100 % 
3 Penyortiran Bahan Itik (Pond) 110 % 
4 
Pemilihan Bulu Itik Sayap Kanan 
dan Sayap Kiri Proses  
115 % 
5 Proses Pemotongan Bulu 100 % 
6 Penyortiran Bulu Itik 110 % 
7 Pemotongan Gabus 100 % 
8 Sambung Perpak dan Gabus 100 % 
9 




Membungkus Gabus dengan Kulit 
Imitasi 
100 % 
11 Pemotongan Sisa Kain Imitasi 100 % 
12 Penempelan Kain Kassa pada Gabus 100 % 
13 Pelubangan Gabus 100 % 
14 
Memasukan Bulu Ke 
Gabus 
100 % 
15 Penjahitan 100 % 
16 Pengeleman 100 % 
17 Pemasangan Merk 110 % 






19 Penimbangan shuttlecock 100 % 
20 Pengujian 100 % 
21 Packaging 100 % 
Sumber : Data primer yang diolah, tahun 2019 
  Tabel 14 di atas menunjukkan rekap hasil Data pengamatan 
performance Rating selama penelitian. Dalam hal ini penentuan Rating 
Factor / Performance Rating yangdigunakan adalah metode presentase. 
Tujuan dilakukannya pengambilan data performance rating adalah 
untuk menilai atau mengevaluasi kecepatan kerja dengan harapan bahwa 
waktu kerja yang diukur dapat dinormalkan kembali. 
5. Menentukan Waktu Normal 
Waktu normal didapatkan dengan mengalikan antara besarnya 
Performance Rating dari setiap proses dan waktu siklus yang dibutuhkan 
dari setiap proses tersebut, jika baik dari rating factor maupun waktu 
siklus yang dibutuhkan dari setiap proses semakin besar, maka akan 
menyebabkan waktu normal yang semakin besar begitu juga 
sebaliknya.peringkat kinerja menyesuaikan waktu pengamatan dengan 
waktu yang diharapkan dapat dikerjakan oleh seorang pekerja 
normal.Dengan rumus sebagai berikut : 
NT = CT  X (faktor  peringkat) 
Ket :  NT   = Normal Time 






Tabel 13 menunjukkan jumlah waktu normal pada setiap elemen 
kerja dengan perhitungan menggunakan rumus tersebut di atas. 
Tabel 15 
Waktu Normal Pembuatan Shuttlecock (detik) 









1 Pencucian Bulu Itik 100 % 4.500 4.500 




110 % 55,64 61,20 
4 
Pemilihan Bulu Itik 
Sayap Kanan dan 
Sayap Kiri 
115 % 86,91 99,95 
5 
Proses Pemotongan 
Bulu Itik (Pond) 
100 % 76,41 76,41 
6 Penyortiran Bulu Itik 110 % 65,07 71,58 
7 Pemotongan Gabus 100 % 6,46 6,46 
8 
Sambung Perpak dan 
Gabus 





100 % 3,10 3,10 
10 
Membungkus Gabus 
dengan Kulit Imitasi 
100 % 3,86 3,86 
11 
Pemotongan Sisa Kain 
Imitasi 







Penempelan Kain Kassa 
pada Gabus 
100 % 5,05 5,05 
13 Pelubangan Gabus 100 % 34,41 34,41 
14 
Memasukan 
Bulu Ke Gabus 
100 % 97,54 97,54 
15 Penjahitan 100 % 18,88 18,88 
16 Pengeleman 100 % 4,63 4,63 
17 Pemasangan Merk 110 % 3,31 3,31 




100 % 5,63 5,63 
20 Pengujian 100 % 14,44 14,44 
21 Packing 100 % 48,32 48,32 
Sumber : Data primer yang diolah, tahun 2019 
6. Menentukan Allowance 
Langkah selanjutnya yang dilakukan oleh penulis adalah menghitung  
allowance produksi pembuatan shuttlecock dari setiap prosesnya. 
Karena pada kondisi secara aktual di lapangan seorang operator tidak 
akan mampu bekerja secara terus menerus, operator diberikan waktu 
kelonggaran untuk memenuhi kebutuhan pribadi (personal needs)seperti 
makan dan minum, kebutuhan ke toilet,fatique atau kebutuhan pada saat 
kelelahan bekerja dan jenuh,dan kebutuhan – kebutuhan lainnya yang 
diluar kendali operator. Oleh karena itu diperlukan nilai faktor 
kelonggaran / (allowance)yang merupakan waktu khusus untuk 






Pada penelitian kali ini, penulis dalam menentukan nilai faktor 
kelonggaran (allowance) ditetapkan dengan melakukan studi 
pengamatan langsung dan pendekatan berdasarkan tabelILO 
(International Labour Organization). Kondisi lingkungan kerja operator 
pada saat bekerja berada pada kondisi yang wajar / normal. Dedangkan 
waktu kerja ditentukan oleh perusahaan adalah 8 jam kerja dengan 
waktu istirahat 1 jam pada siang hari pukul 12.00 WIB – 13.00 WIB. 
Pada saat pukul 13.00 WIB para pekerja harus sudah melaksanakan 
pekerjaannya kembali. Penilaian faktor kelonggaran / allowance pada 
penelitian ini diakumulasikansebagai berikut : 
Pekerja menggunakan mesin berat : 
a) Waktu istirahat = 1 jam = 12,5 % 
b) Kebutuhan pribadi =  15 menit = 3 % 
Diluar jam istirahat  
(toilet) 
c) Kemacetan Mesin  = 10 menit = 2% 
Total Kelonggaran    = 17,5 % 
Pengguna mesing ringan : 
a) Waktu istirahat = 1 jam = 12,5 % 
b) Kebutuhan pribadi =  15 menit = 3 % 







c) Kemacetan Mesin  = 2 menit = 0,5% 
Total Kelonggaran    = 16 % 
Pekerja yang tidak menggunakan mesin 
a) Waktu istirahat = 1 jam = 12,5 % 
b) Kebutuhan pribadi =  15 menit = 3 % 
Diluar jam istirahat  
(toilet) 
Total Kelonggaran    =   15,5 % 
Tabel 16 
Allowance Untuk Setiap Elemen Pekerjaan 
No Elemen Pekerjaan Allowance 
Waktu Normal 
(detik) 
1 Pencucian Bulu Itik 17,5 % 4.500 
2 Pengeringan Bulu itik 17,5 % 3.600 
3 
Pemilihan Bulu Itik 
Sayap Kanan dan 
Sayap Kiri 




15,5 % 99,95 
5 
Proses Pemotongan 
Bulu Itik (Pond) 
16 % 76,41 
6 Penyortiran Bulu Itik 15,5 % 71,58 
7 Pemotongan Gabus 16 % 6,46 
8 
Sambung Perpak dan 
Gabus 










16 % 3,10 
10 
Membungkus Gabus 
dengan Kulit Imitasi 
15,5 % 3,86 
11 
Pemotongan Sisa Kain 
Imitasi 
16 % 3,82 
12 
Penempelan Kain 
Kassa pada Gabus 
15,5 % 5,05 
13 Pelubangan Gabus 16 % 34,41 
14 
Memasukan Bulu Ke 
Gabus 
15,5 % 97,54 
15 Penjahitan 16 % 18,88 
16 Pengeleman 15,5 % 4,63 
17 Pemasangan Merk 15,5 % 3,31 




15,5 % 5,63 
20 Pengujian 15,5 % 14,44 
21 Packing 16 % 48,32 
Sumber : Data primer yang diolah, tahun 2019 
7. Menentukan Waktu Standar 
Langkah yang terakhir dilakukan oleh penulis adalah menghitung 
waktu baku atau waktu standar dari proses produk pembuatan 
shuttlecock.Besarnya waktu standar dipengaruhi oleh allowance dan 
besarnya waktu normal dari setiap proses pembuatan suatu produk. 






total waktu normal elemen – elemen pekerjaan proses pembuatan 
shuttlecock, yaitu seperti tabel yang ditujukkan di bawah ini : 
Tabel 17 
Total Waktu Normal 
No Elemen Pekerjaan Waktu Normal (detik) 
1 Pencucian Bulu Itik 4.500 
2 Pengeringan Bulu itik 3.600 
3 Penyortiran Bahan Itik (Pond) 61,20 
4 
Pemilihan Bulu Itik Sayap Kanan 
dan Sayap Kiri Proses  
99,95 
5 Proses Pemotongan Bulu 76,41 
6 Penyortiran Bulu Itik 71,58 
7 Pemotongan Gabus 6,46 
8 Sambung Perpak dan Gabus 11,49 
9 




Membungkus Gabus dengan Kulit 
Imitasi 
3,86 
11 Pemotongan Sisa Kain Imitasi 3,82 
12 Penempelan Kain Kassa pada Gabus 5,05 
13 Pelubangan Gabus 34,41 
14 
Memasukan Bulu Ke 
Gabus 
97,54 
15 Penjahitan 18,88 
16 Pengeleman 4,63 
17 Pemasangan Merk 3,31 
18 Pemasangan Pita 3,30 
19 Penimbangan shuttlecock 5,63 
20 Pengujian 14,44 
21 Packaging 48,32 






  Sumber : Pengolahan data Excel,2019 
Untuk Menghitung waktu standar (standard time). Penyesuaian ke 
waktu normal total memberikan kelonggaran seperti kebutuhan pribadi, 
keterlambatan yang tidak dapat dihindarkan dan kelelahan. Berikut rumus 
untuk menghitung waktu standar : 
ST  =NT ( 1 + waktu cadangan ) 
Ket :ST    = Standart Time 
NT   = Normal Time 
Perhitungan waktu standar proses produksi pembuatan shuttlecock 
pada PT Garuda Budiono Putra adalah sebesar : 
 NT ( waktu normal total seluruh elemen pekerjaan) = 8673,38 s 
 Allowance = 16,5 % 
  ST = 8673,38 s X ( 1 + 16,5% ) 
        = 10.104,49 detik  
 Perusahaan dalam memproduksi shuttlecock dalam hal ini yaitu 
merk Garuda International memiliki waktu standar sebesar 10,104,49 detik 
atau 168,41 menit dan atau 2,81 jam. Waktu ini didapat dari total waktu 
normal pada 21 elemen kerja yang ada pada PT Garuda Budiono Putra. 
Untuk besarnya waktu standar pada setiap elemen pekerjaan dapat 

















Waktu Standar (detik) 
1 Pencucian Bulu Itik 17,5 % 
ST = 4.500 ( 1+ 17,5% ) 
        = 5.287,5 
2 Pengeringan Bulu itik 17,5 % 
ST = 3.600 ( 1+ 17,5% ) 





ST = 61,20 ( 1+ 15,5% ) 
           = 70,69 
4 
Pemilihan Bulu Itik 
Sayap Kanan dan 
Sayap Kiri 
15,5 % 
ST = 99,95 ( 1+ 15,5% ) 
           = 115,44 
5 
Proses Pemotongan 
Bulu Itik (Pond) 
16 % 
ST = 76,41 ( 1+ 16% ) 
           = 88,64 
6 Penyortiran Bulu Itik 15,5 % 
ST = 71,58 ( 1+ 15,5% ) 
           = 82,67 
7 Pemotongan Gabus 16 % 
ST = 6,46 ( 1+ 16% ) 
       = 7,49 
8 
Sambung Perpak dan 
Gabus 
15,5 % 
ST = 11,49 ( 1+ 15,5% ) 






ST = 3,10 ( 1+ 16% ) 
           = 3,60 
10 
Membungkus Gabus 
dengan Kulit Imitasi 
15,5 % 
ST = 3,86 ( 1+ 15,5% ) 










ST = 3,82 ( 1+ 16% ) 
           = 4,43 
12 
Penempelan Kain 
Kassa pada Gabus 
15,5 % 
ST = 5,05 ( 1+ 15,5% ) 
           = 5,83 
13 Pelubangan Gabus 16 % 
ST = 34,41 ( 1+ 16% ) 






ST = 97, 54 ( 1+ 15,5% ) 
           = 112,66 
15 Penjahitan 16 % 
ST = 18,88 ( 1+ 16% ) 
           = 21,90 
16 Pengeleman 15,5 % 
ST = 4,63 ( 1+ 15,5% ) 
           = 5,35 
17 Pemasangan Merk 15,5 % 
ST = 3,31 ( 1+ 15,5% ) 
           = 3,82 
18 Pemasangan Pita 15,5 % 
ST = 3,30 ( 1+ 15,5% ) 






ST = 6,53 ( 1+ 15,5% ) 
           = 7,64 
20 Pengujian 15,5 % 
ST = 14,44 ( 1+ 15,5% ) 
           = 16,68 
21 Packing 16 % 
ST = 48,32 ( 1+ 16%) 
= 56,05 
Sumber : Data Primer yang Diolah, 2019 
Tabel 18 di atas menunjukkan hasil perhitungan waktu baku / 
waktu standar per elemen kerja pada bagian proses produksi shuttlecock 







Penelitian ini dilakukan di PT Garuda Budiono Putra,  yang merupakan 
perusahaan yang bergerak dibidang manufaktur yang memproduksi 
Shuttlecock. PT. Garuda Budiono Putra dituntut untuk selalu menghasilkan 
produk yang berkualitas, karena salah satu merk dari produk yang dihasilkan 
perusahaan tersebut telah menjadi produk standar internasional. Perusahaan 
diharuskan dapat menyelesaikan seluruh order tepat waktu sesuai target. Pada 
musim – musim tertentu lonjakan permintaan shuttlecock sangat tinggi, 
perusahaan diharuskan mengantisipasi atau mempersiapkan untuk lonjakan 
permintaan tersebut. Oleh karena itu perusahaan perlu melakukan pengukuran 
kerja untuk dapat mengetahui waktu standar yang dibutuhkan dalam proses 
pembuatan shuttlecock. Waktu standar tersebut dapat digunakan untuk 
menilai tingkat produktivitas para pekerja sehingga pada saat mendapat 
lonjakan permintaan, PT Garuda Budiono Putra tersebut dapat memenuhinya. 
Pengukuran kerja yang dilakukan oleh PT Garuda Budiono Putra 
menggunakan metode studi waktu telah dilaksanakan dengan baik. Hasil 
penentuan waktu standar dapat dilihat pada tabel 18, Waktu standar disini 
adalah waktu yang diperlukan oleh seorang pekerja yang mempunyai 
keahlian / kemampuan yang sama rata dalam mengerjakan suatu pekerjaan, 
dengan menggunakan waktu normal ditambah dengan waktu yang diperlukan 
untuk menghilangkan rasa lelah, kebutuhan pribadi, dan kebutuhan yang 
tidak bisa dihindarkan lainnya. Dari pengukuran ini, adalah PT Garuda 






kegiatan. Dengan adanya waktu standar, maka perusahaan dapat menentukan: 
waktu yang dibutuhkan untuk menyelesaikan suatu proses produksi, jumlah 
tenaga kerja yang dibutuhkan, mengetahui tingkat produktivitas .Waktu 
standar yang telah diketahui ini nantinya dapat digunakan sebagai waktu 
standar operator agar lebih konsisten dalam melakukan pekerjaannya. Sebagai 
acuan Perusahaan dalam melakukan evaluasi terhadap tenaga kerja .dengan 
melakukan evaluasi, maka perusahaan dapat meningkatkan system 
pengelolaan tenaga kerja kearah yang lebih baik. Perusahaan juga dapat 
memperkirakan rencana –rencana intensif dan program balas jasa terhadap 
tenaga kerjanya. Waktu standar juga dapat digunakan untuk memperkirakan 
biaya – biaya untuk  menetapkan harga-harga tiap otput..Dari hasil 
pengamatan dan pengumpulan data yang telah dilakukan menghasilkan waktu 
standar proses produksi shuttlecock sebesar 10,104,49 detik atau 168,41 
menit dan atau 2,81 jam. Waktu standar tersebut dipengaruhi oleh faktor 
penyesuaian dan faktor kelonggaran, pada faktor penyesuaian tenaga kerja 
pada PT. Garuda Budiono Putra memiliki tingkat kinerja  diasumsikan berada 
pada tingkat kecepatan normal atau berada dalam tingkat kemampuan rata- 
rata, ini dikarenakan pada dasarnya tenaga kerja yang bekerja pada 
pembuatan shuttlecock ini mempunyai tingkat keahlian dan kemampuan yang 
sama. Sedangkan pada faktor kelonggaran, perusahaan sudah memberikan 
kebijakan waktu istirahat selama 1 jam atau 12,5% dari waktu kerja perhari. 
Dari pengamatan ini diketahui bahwa Operator tidak hanya membutuhkan 






sering terjadi dan tidak dapat dihindari para pekerja ini berupa, berhenti 
sejenak, memperbaiki kemacetan yang singkat terjadi karena kerusakan 
singkat pada mesin atau alat yang digunakan dalam proses produksi, 
mengganti benang, menerima atau memberi petunjuk, datangnya rasa bosan 
yang membuat operator berinteraksi lebih kepada operator lainnya. Menurut 
Rully, T dan Rahmawati ( 2015 ) Faktor kelonggaran diperlukan untuk 
mencakup interupsi/penundaan yang terjadi karena keperluan pribadi pekerja 
(untuk minum, ke kamar kecil, atau istirahat) dan penundaan yang tidak bisa 
dihindari (seperti mesin/peralatan rusak, material terlambat, atau gangguan 
listrik). Faktor kelonggaran dihitung sabagai proporsi dari waktu kerja yang 
hilang karena penundaan tersebut, yang dinyatakan dalam persen. Dari hasil 
peneltian ini yang diketahui waktu standar proses produksi shuttlecock 
diharapkan dapat memberikan masukan atau tindakan yang harus dilakukan 
oleh perusahaan untuk meningkatkan produktivitas. Perusahaan sebaiknya 
harus selalu melakukan pengukuran – pengukuran kerja secara berkala dan 
pengawasan terhadap para tenaga kerjanya agar tenaga kerja lebih disiplin 
dalam bekerja, serta melakukan evaluasi terhadap pekerjanya, memberikan 
motivasi – motivasi bagi tenaga kerja yang tingkat kinerjanya menurun, agar 
tenaga kerja tersebut termotivasi dan mampu meningkatkan produktivitasnya 








Berdasarkan hasil pembahasan dan analisis data yang telah dilakukan 
pada bab – bab sebelumnya, maka diperoleh kesimpulan sebagai berikut : 
1. Pengukuran kerja menggunakan metode studi waktu pada PT Garuda 
Budiono berjalan dengan baik, dalam penelitian penulis menemukan   
ketidaksesuaian teori dan fenomena yang terjadi pada perusahaan yaitu 
pekerja seringkali menggunakan waktu menganggur lebih dari ketentuan 
perusahaan yaitu 12,5 %, hal ini karena kurangnya pengawasan kepada 
para pekerja. 
2. Faktor – faktor yang digunakan dalam pengukuran waktu kerja 
menggunakan metode studi waktu adalah faktor penyesuaian dan faktor 
kelonggaran, kedua faktor ini sangat mempengaruhi dalam menentukan 
waktu standar pada proses produksi shuttlecocksemakin besar nilai 
penyesuaian dan kelonggaran semakin besar pula waktu standar yang 
diperoleh. Adapun besar nilai faktor penyesuaian / performance rating 
dalam penelitian ini rata – rata 100% karena operator bekerja dalam 
kondisi dan kecepatan normal, untuk elemen penyortiran bahan bulu itik, 
penyortiran bulu (merk), pemasangan merk dan pemasangan pita 
performance rating sebesar 110%, dan pemilihan bulu itik sayap kanan 






dan kecepatan kerja lebih dari kecepatan normal. Faktor kelonggaran pada 
penelitian ini untuk pekerja menggunakan mesin besar adalah sebesar 
17,5%, pekerja yang menggunakan mesin ringan sebesar 16%, dan pekerja 
yang tidak menggunakan mesin sebesar 15,5% 
3. Waktu standar yang dibutuhkan dalam proses produksi shuttlecock adalah 
sebesar 10.104,49 detik atau 168,41 menit dan atau 2,81 jam. Adapun 
waktu standar per elemen kerja untuk elemen pekerjaan pencucian bulu 
itik sebesar 5.287,5 detik, proses pengeringan bulu itik menghasilkan 
waktu standar 4.230 detik, penyortiran bahan bulu itik sebesar 70,69detik, 
Pemilihan bulu sayap kanan dan sayap kiri waktu standarnya adalah 
115,44 detik, pemotongan Bulu Itik (Pond) sebesar 88,64 detik, 
Penyortiran Bulu Itik memiliki waktu standar adalah 82,67 detik, 
Pemotongan Gabus sebesar 7,49 detik, Sambung Perpak dan Gabus 
sebesar 13,27 detik, Pembubutan Kepala Gabus Menjadi Setengah Bola 
adalah 3,60 detik, Membungkus Gabus dengan Kulit Imitasi sebesar 4,46 
detik, Pemotongan Sisa Kain Imitasi sebesar 4,43 detik, Penempelan Kain 
Kassa pada Gabus sebesar 5,83 detik, Pelubangan Gabus hasil waktu 
standar adalah 39,92 detik, Memasukan Bulu Ke Gabus sebesar 112,66 
detik, Penjahitan sebesar 21,90 detik, Pengeleman waktu standarnya 
adalah 5,35 detik, Pemasangan Merk sebesar 3,82 detik, Pemasangan Pita 
sebesar 3,81 detik, Penimbangan shuttlecocksebesar 7,64, Pengujian hasil 
waktu standar adalah 16,68 detik, terakhir yaitu packing menghasilkan 







Berdasarkan pada hasil pengukuran waktu kerja standar maka 
penulis menyarankan pada perusahaan,yaitu; 
1. Perusahaan sebaiknya mengutamakan  waktu  standar agar produktivitas 
perusahaan dapat distandarisasikan dan melakukan pengukuran kerja 
secara berkala. 
2. Sebaiknya pengawasan diperusahaan lebih diperketat, sehingga pekerja 
tidak dapat melakukan tindakan yang tidak berhubungan dengan per- 
kerjaan, seperti misalnya: mengobrol yang berlebihan, berjalan - jalan 
dengan tujuan tidak untuk menyelesaikan pekerjaannya. 
3. Pengukuran waktu kerja dapat digunakan sebagai data acuan untuk 
mengevaluasi pekerja. Yaitu perusahaan dapat menilai dan melihat 
langsung hasil kerja yang dilakukan oleh karyawan dalam prusahaan 
4. Waktu standar mengetahui tingkat kinerja pekerja apabila ada pekerja 
yang tingkat kinerjanya berkurang perusahaan dapat memberikan 
motivasi padatenagakerjanya. 
5. Pengukuran kerja dapat dijadikan sebagai acuan perusahaan untuk 
memperkiran jumlah produksi sehingga saat terjadi lonjakan permintaan 
perusahaan sudah dapat mengantisipasi. 
6. Waktu standar ini juga dapat digunakan sebagai acuan untuk rencana  
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Lampiran 1 : Tabel Elemen Kerja Pencucian Bulu Itik 
PT GARUDA BUDIONO PUTRA Time Study Worksheet 
Operation name : Pencucian Bulu 
Itik 
Date : 9 sept – 10 sept 2019 Observer : Zulfi Faizati 
Nurunni’mah 
Notes : 
Kecepatan Kerja normal, 
lingkungan kerja wajar 
Departement : Produksi Operator : 
Yudi 
Supervisor : Anan 
Part : Pengolahan Bahan Baku 
Waktu dalam detik 
Element Description 
Tabel Pengamatan (1,2,3,....dst) 
1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 
1. Ambil 40 ikat (40.000 
lembar) bulu itik 
2. Siapkan mesin cuci yang 
sudah diisi air dan deterjen 
serta sabun colek 
3. Masukkan bulu ke dalam 
mesin cuci 
4. Biarkan selama 1 jam agar 
bulu bersih 
5. Masukkan bulu ke dalam 
mesin pemeras 
4.500 4.500 4.500 4.500 4.500 4.500 4.500 4.500 4.500 4.500  
12 13 14 15 16 17 18 19 20 21 22 
           
23 24 25 26 27 28 29 30 31 32 33 
           
34 35 36 37 38 39 40 41 42 43 44 
           
45 46 47 48 49 50 51 52 53 54 55 
           
56 57 58 59 60 61 62 63 64 65 66 
           
           







Lampiran 2 : Tabel Elemen KerjaPengeringan Bulu itik 
PT GARUDA BUDIONO PUTRA Time Study Worksheet 
Operation name : Pengeringan 
Bulu itik 
Date : 9 sept -12 sept 2019 Observer : Zulfi Faizati 
Nurunni’mah 
Notes : 
 kecepatan kerja normal, 
lingkungan kerja wajar 
Departement : Produksi Operator : 
Siswoyo 
Supervisor : Anan 
Part : Pengolahan Bahan Baku 
Waktu dalam detik 
Element Description 
Tabel Pengamatan (1,2,3,....dst) 
1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 
Masukkan bulu yang sudah 
diperas ke dalam mesin pengering 
biarkan selama 1 jam 
3.600 3.600 3.600 3.600 3.600 3.600 3.600 3.600 3.600 3.600  
12 13 14 15 16 17 18 19 20 21 22 
           
23 24 25 26 27 28 29 30 31 32 33 
           
34 35 36 37 38 39 40 41 42 43 44 
           
45 46 47 48 49 50 51 52 53 54 55 
           
56 57 58 59 60 61 62 63 64 65 66 
           
           







Lampiran 3 : Tabel Elemen KerjaPenyortiran Bahan Bulu Itik 
PT GARUDA BUDIONO PUTRA Time Study Worksheet 
Operation name : Penyortiran 
Bahan Bulu Itik 
Date : 9 sept -12 sept 2019 Observer : Zulfi Faizati 
Nurunni’mah 
Notes : operator sangat terampil, 
bekerja dengan cepat dan tidak 
melakukan kesalahan 
Departement : Produksi Operator : 
Nadia 
Supervisor : Anan 
Part : Pengolahan Bahan Bulu 
Waktu dalam detik 
Element Description 
Tabel Pengamatan (1,2,3,....dst) 
1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 
1. Sortir bulu berwarna putih 
2. Kelompokkan bulu bundar 
dan kelompok bulu miring 
3. Setiap 50 helai bulu diikat 
4. Simpan dalam keranjang 
masing – masing  
55,3 53,2 55,6 57,3 56,8 54,7 52,4 55,9 58,4 56,8  
12 13 14 15 16 17 18 19 20 21 22 
           
23 24 25 26 27 28 29 30 31 32 33 
           
34 35 36 37 38 39 40 41 42 43 44 
           
45 46 47 48 49 50 51 52 53 54 55 
           
56 57 58 59 60 61 62 63 64 65 66 
           
           







Lampiran 4 : Tabel Elemen KerjaPemilihan Bulu Itik Sayap Kanan dan Sayap Kiri 
PT GARUDA BUDIONO PUTRA Time Study Worksheet 
Operation name : Pemilihan Bulu 
Itik Sayap Kanan dan Sayap Kiri 
Date : 9 sept – 12 sept 2019 Observer : Zulfi Faizati 
Nurunni’mah 
Notes : operator sangat terampil 
terlihat sudah ahli kecepatan 
sangat cepat tanpa ada kesalahan. 
Departement : Produksi Operator : 
Purwati  
Supervisor : Anan 
Part : Pengolahan Bahan Baku 
Waktu dalam detik 
Element Description 
Tabel Pengamatan (1,2,3,....dst) 
1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 
1. Ambil keranjang bulu yang 
sudah disortir 
2. Kelompokkan bulu bundar 
menjadi kelompok bulu ruas 
kanan dan ruas kiri 
3. Kelompokkan bulu miring 
menjadi kelompok bulu ruas 
kanan dan ruas kiri 
4. Ikat setiap 50 lembar bulu 
86,5 85 87,2 88,7 85,4 84,9 86,3 89,1 88,6 87,4  
12 13 14 15 16 17 18 19 20 21 22 
           
23 24 25 26 27 28 29 30 31 32 33 
           
34 35 36 37 38 39 40 41 42 43 44 
           
45 46 47 48 49 50 51 52 53 54 55 
           
56 57 58 59 60 61 62 63 64 65 66 
           
           







Lampiran 5 : Tabel Elemen KerjaProses Pemotongan Bulu Itik (Pond) 
PT GARUDA BUDIONO PUTRA Time Study Worksheet 
Operation name : Proses 
Pemotongan Bulu Itik (Pond) 
Date : 9 sept – 12 sept 2019 Observer : Zulfi Faizati 
Nurunni’mah 
Notes : pemotongan 
menggunakan mesin khusus 
(pond)  
Departement : Produksi Operator : 
Eka 
Supervisor : Anan 
Part : Pengolahan Bahan Baku 
Bulu Waktu dalam detik 
Element Description 
Tabel Pengamatan (1,2,3,....dst) 
1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 
1. Menyiapkan mesin pond 
2. Pasang pisau pond di 
tempatnya 
3. Letakkan bulu diatas pisau 
pond 
4. Injak pedal mesin pond, bulu 
akan terpotong otomatis 
76,8 76,9 77,8 75,8 74,2 76,5 78,8 77,4 75,2 74,7  
12 13 14 15 16 17 18 19 20 21 22 
           
23 24 25 26 27 28 29 30 31 32 33 
           
34 35 36 37 38 39 40 41 42 43 44 
           
45 46 47 48 49 50 51 52 53 54 55 
           
56 57 58 59 60 61 62 63 64 65 66 
           
           







Lampiran 6 : Tabel Elemen KerjaPenyortiran Bulu Itik 
PT GARUDA BUDIONO PUTRA Time Study Worksheet 
Operation name : Penyortiran 
Bulu Itik 
Date : 9 sept -12 sept 2019 Observer : Zulfi Faizati 
Nurunni’mah 
Notes : Kecepatan kerja cepat dan 
terampil 
Departement : Produksi Operator : 
Annisa 
Supervisor : Anan 
Part : Pengolahan Bahan Baku 
Bulu Waktu dalam detik 
Element Description 
Tabel Pengamatan (1,2,3,....dst) 
1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 
Melakukkan penyortiran bulu 
sesuai dengan merk yang 
diinginkan 
62,6 63,8 64,7 62,8 64,9 65,3 66,9 68,2 67,8 63,7  
12 13 14 15 16 17 18 19 20 21 22 
           
23 24 25 26 27 28 29 30 31 32 33 
           
34 35 36 37 38 39 40 41 42 43 44 
           
45 46 47 48 49 50 51 52 53 54 55 
           
56 57 58 59 60 61 62 63 64 65 66 
           
           







Lampiran 7 : Tabel Elemen KerjaPemotongan Gabus 
PT GARUDA BUDIONO PUTRA Time Study Worksheet 
Operation name : Pemotongan 
Gabus 
Date : 9 sept – 20 sept 2019 Observer : Zulfi Faizati 
Nurunni’mah 
Notes : kecepatan kerja normal 
menggunakan mesin 
Departement : Produksi Operator : 
Wahyu  
Supervisor : Anan 
Part : Pengolahan Bahan Baku 
Waktu dalam detik 
Element Description Tabel Pengamatan (1,2,3,....dst) 
1. Nyalakan mesin pemotong 
2. Lakukan pemotongan 
membentuk bundar dengan 
diameter yang sudah 
ditentukan 
1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 
5,9 6,2 6,5 6,3 5,7 5,4 6,1 6,8  7,4 7,1 6,9 
12 13 14 15 16 17 18 19 20 21 22 
5,7 6,2 8,3 7,5 6,4       
23 24 25 26 27 28 29 30 31 32 33 
           
34 35 36 37 38 39 40 41 42 43 44 
           
45 46 47 48 49 50 51 52 53 54 55 
           
56 57 58 59 60 61 62 63 64 65 66 
           
           







Lampiran 8 : Tabel Elemen KerjaSambung Perpak dan Gabus 
PT GARUDA BUDIONO PUTRA Time Study Worksheet 
Operation name : 
Sambung Perpak dan Gabus 
Date : 9 sept – 24 Sept 2019 Observer : Zulfi Faizati 
Nurunni’mah 
Notes : Kecepatan kerj normal 
Departement : Produksi Operator : 
Saimah 
Supervisor : Anan 
Part : Pengolahan Bahan Baku 
Waktu dalam detik 
Element Description 
Tabel Pengamatan (1,2,3,....dst) 
1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 
1. Siapkan gabus dan perpak 
yang sudah berbentuk bulat 
2. Siapkan lem kayu (inwood) 
3. Sapukan lem di atas 
permukaan perpak 
4. Rekatkan gabus dan perpak 
menjadi satu kesatuan 
10,8 11,3 10,7 13,2 11,5 9,4 11,7 10,8 12,9 11,8 10,8 
12 13 14 15 16 17 18 19 20 21 22 
12,5 13,5 12,7 10,6 10,3 11,8 12,3 12,6 11,7 11,3 10,6 
23 24 25 26 27 28 29 30 31 32 33 
9,9 11,2          
34 35 36 37 38 39 40 41 42 43 44 
           
45 46 47 48 49 50 51 52 53 54 55 
           
56 57 58 59 60 61 62 63 64 65 66 
           
           







Lampiran 9 : Tabel Elemen KerjaPembubutan Kepala Gabus Menjadi Setengah Bola 
PT GARUDA BUDIONO PUTRA Time Study Worksheet 
Operation name : 
Pembubutan Kepala Gabus 
Menjadi Setengah Bola 
Date : 9 sept – 20 sept 2019 Observer : Zulfi Faizati 
Nurunni’mah 
Notes : kecepatan kerja normal 
Departement : Produksi Operator : 
Rizki 
Supervisor : Anan 
Part : Pengolahan Bahan Baku 
Waktu dalam detik 
Element Description 
Tabel Pengamatan (1,2,3,....dst) 
1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 
1. Nyalakan mesin bubut 
2. Bubut kepala gabus hingga 
berbentuk setengah bola 
2,4 3,6 2,8 4,2 3,5 2,9 3,2 2,6 2,9 3,7 2,9 
12 13 14 15 16 17 18 19 20 21 22 
2,5 3,1          
23 24 25 26 27 28 29 30 31 32 33 
           
34 35 36 37 38 39 40 41 42 43 44 
           
45 46 47 48 49 50 51 52 53 54 55 
           
56 57 58 59 60 61 62 63 64 65 66 
           
           







Lampiran 10 : Tabel Elemen KerjaMembungkus Gabus dengan Kulit Imitasi 
PT GARUDA BUDIONO PUTRA Time Study Worksheet 
Operation name : 
Membungkus Gabus dengan 
Kulit Imitasi 
Date : 9 sept – 24 sept 2019 Observer : Zulfi Faizati 
Nurunni’mah 
Notes : Kecepatan Kerja normal 
Departement : Produksi Operator : 
Putri 
Supervisor : Anan 
Part : Pengolahan Bahan Baku 
Waktu dalam detik 
Element Description 
Tabel Pengamatan (1,2,3,....dst) 
1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 
1. Sapukan lem kayu ke kepala 
gabus 
2. Bungkus kepala gabus 
dengan kulit imitasi 
3. Masukkan kepala gabus ke 
dalam sok menggunakan alat 
press untuk membantu kulit 
imitasi menempel sempurna 
3,7 4,3 4,5 3,9 5,1 4,7 5,6 4,4 3,5 3,9 3,2 
12 13 14 15 16 17 18 19 20 21 22 
3,7 4,2 4,6 3,6 2,9 3,2 3,5 3,9 4,7 3,7 2,8 
23 24 25 26 27 28 29 30 31 32 33 
3,4 3,9 2,7 3,1 4,2 2,8 5,2 3,7 3,2 3,9 4,2 
34 35 36 37 38 39 40 41 42 43 44 
3,8 3,4          
45 46 47 48 49 50 51 52 53 54 55 
           
56 57 58 59 60 61 62 63 64 65 66 
           
           







Lampiran 11 : Tabel Elemen KerjaPemotongan Sisa Kain Imitasi 
PT GARUDA BUDIONO PUTRA Time Study Worksheet 
Operation name : 
Pemotongan Sisa Kain Imitasi 
Date : 9 sept – 30 sept 2019 Observer : Zulfi Faizati 
Nurunni’mah 
Notes : kecepatan normal 
Departement : Produksi Operator : 
Ningsih 
Supervisor : Anan 
Part : Pengolahan Perpak dan 
gabus Waktu dalam detik 
Element Description 
Tabel Pengamatan (1,2,3,....dst) 
1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 
Memotong sisa kain imitasi yang 
masih menempel di kepala gabus 
menggunakan mesin pemotong 
3,3 3,5 3,8 4,5 4,2 3,7 3,9 4,7 5,3 4,8 3,9 
12 13 14 15 16 17 18 19 20 21 22 
3,5 3,3 3,7 4,2 3,8 3,0 3,6 4,1 3,9 3,4 3,2 
23 24 25 26 27 28 29 30 31 32 33 
2,9 4,5 3,8 3,2 3,7 3,8 3,1 4,6 3,9 3,1 2,9 
34 35 36 37 38 39 40 41 42 43 44 
3,4 4,8 4,1 3,6 4,6       
45 46 47 48 49 50 51 52 53 54 55 
           
56 57 58 59 60 61 62 63 64 65 66 
           
           







Lampiran 12 : Tabel Elemen KerjaPenempelan Kain Kassa pada Gabus 
PT GARUDA BUDIONO PUTRA Time Study Worksheet 
Operation name : 
Penempelan Kain Kassa pada 
Gabus 
Date : 9 sept – 20 sept 2019 Observer : Zulfi Faizati 
Nurunni’mah 
Notes : kecepatan kerja normal 
Departement : Produksi Operator : 
Nurjanah 
Supervisor : Anan 
Part : Pengolahan Perpa dan 
Gabus Waktu dalam detik 
Element Description 
Tabel Pengamatan (1,2,3,....dst) 
1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 
1. Sapukan lem pada 
permukaan gabus 
2. Tutup permukaan dalam 
kepala gabus menggunakan 
kain kassa 
4,7 4,9 5,7 5,3 6,2 5,8 5,1 4,5 5,9 5,6 4,5 
12 13 14 15 16 17 18 19 20 21 22 
4,9 5,2 4,3 4,8 4,1 4,5 4,9     
23 24 25 26 27 28 29 30 31 32 33 
           
34 35 36 37 38 39 40 41 42 43 44 
           
45 46 47 48 49 50 51 52 53 54 55 
           
56 57 58 59 60 61 62 63 64 65 66 
           
           







Lampiran 13 : Tabel Elemen KerjaPelubangan Gabus 
PT GARUDA BUDIONO PUTRA Time Study Worksheet 
Operation name : 
Pelubangan Gabus 
Date : 9 sept – 12 sept 2019 Observer : Zulfi Faizati 
Nurunni’mah 
Notes : Kecepatan kerja normal 
Departement : Produksi Operator : 
Alifah 
Supervisor : Anan 
Part : Pengolahan Perpak dan 
Gabus Waktu dalam detik 
Element Description 
Tabel Pengamatan (1,2,3,....dst) 
1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 
Membuat lubang tempat bulu 
pada permukaan dalam kepala 
gabus dengan menggunakan 
mesin bor sebanyak 16 lubang 
35,3 33,8 34,6 33,9 34,5 35,9 37,2 33,6 32,9 32,4  
12 13 14 15 16 17 18 19 20 21 22 
           
23 24 25 26 27 28 29 30 31 32 33 
           
34 35 36 37 38 39 40 41 42 43 44 
           
45 46 47 48 49 50 51 52 53 54 55 
           
56 57 58 59 60 61 62 63 64 65 66 
           
           







Lampiran 14 : Tabel Elemen KerjaMemasukan Bulu Ke Gabus 
PT GARUDA BUDIONO PUTRA Time Study Worksheet 
Operation name : 
Memasukan Bulu Ke Gabus 
Date : 9 sept – 12 sept 2019 Observer : Zulfi Faizati 
Nurunni’mah 
Notes : kecepatan kerja normal 
Departement : Produksi Operator : 
Slamet 
Supervisor : Anan 
Part : Assembling 
Waktu dalam detik 
Element Description 
Tabel Pengamatan (1,2,3,....dst) 
1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 
1. Masukkan kepala gabus ke 
dalam piala 
2. Masukkan bulu ke dalam 
kepala gabus satu per satu 
menggunakan tang 
3. Pastikan tinggi sama rata 
4. Keluarkan kepala gabus dari 
piala  
98,3 97,8 98,6 96,7 95,2 97,4 99,8 95,9 97,2 98,5  
12 13 14 15 16 17 18 19 20 21 22 
           
23 24 25 26 27 28 29 30 31 32 33 
           
34 35 36 37 38 39 40 41 42 43 44 
           
45 46 47 48 49 50 51 52 53 54 55 
           
56 57 58 59 60 61 62 63 64 65 66 
           
           







Lampiran 15 : Tabel Elemen KerjaPenjahitan 
PT GARUDA BUDIONO PUTRA Time Study Worksheet 
Operation name : 
Penjahitan 
Date :  9 sept – 12 sept 2019 Observer : Zulfi Faizati 
Nurunni’mah 
Notes : kecepatan kerja normal 
Departement : Produksi Operator : 
Nurimah 
Supervisor : Anan 
Part : Assembling 
Waktu dalam detik 
Element Description 
Tabel Pengamatan (1,2,3,....dst) 
1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 
1. Siapkan mesin jahit 
2. Jahit bola pastikan setiap 
batang bulu terjahit 
3. Setel bola menggunakan tang 
dan alat bantu ukur benang 
serta lebar bola 
4. Rapihkan sisa benang yang 
menempel 
18,7 18,3 19,8 20,3 18,5 18,9 17,3 18,5 20,7 17,8  
12 13 14 15 16 17 18 19 20 21 22 
           
23 24 25 26 27 28 29 30 31 32 33 
           
34 35 36 37 38 39 40 41 42 43 44 
           
45 46 47 48 49 50 51 52 53 54 55 
           
56 57 58 59 60 61 62 63 64 65 66 
           
           







Lampiran 16 : Tabel Elemen KerjaPengeleman 
PT GARUDA BUDIONO PUTRA Time Study Worksheet 
Operation name : 
Pengeleman 
Date : 9 sept – 30 sept 2019 Observer : Zulfi Faizati 
Nurunni’mah 
Notes : kecepatan kerja normal 
Departement : Produksi Operator : 
Nurilah 
Supervisor : Anan 
Part : Assembling 
Waktu dalam detik 
Element Description 
Tabel Pengamatan (1,2,3,....dst) 
1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 
Sapukan lem secara merata 
disekitar benang hingga kepala 
bola 
4,6 5,3 5,8 3,8 4,7 5,3 4,9 3,4 6,4 4,8 4,5 
12 13 14 15 16 17 18 19 20 21 22 
5,2 4,7 5,2 4,1 3,7 3,7 4,8 5,8 4,3 4,4 4,6 
23 24 25 26 27 28 29 30 31 32 33 
5,6 4,8 3,9 3,8 4,8 4,2 4,1 5,9 4,7 4,2 5,3 
34 35 36 37 38 39 40 41 42 43 44 
4,2 4,8 4,3 4,9 4,2 4,7 4,9 3,9 4,9 3,7 5,1 
45 46 47 48 49 50 51 52 53 54 55 
4,1 4,4 4,8 4,3 4,6 4,2 5,2 4,4    
56 57 58 59 60 61 62 63 64 65 66 
           
           







Lampiran 17 : Tabel Elemen KerjaPemasangan Merk 
PT GARUDA BUDIONO PUTRA Time Study Worksheet 
Operation name : 
Pemasangan Merk 
Date : 9 sept – 30 sept 2019 Observer : Zulfi Faizati 
Nurunni’mah 
Notes : operator bekerja sangat 
terampil dengan kecepatan tinggi 
Departement : Produksi Operator : 
Sukesih 
Supervisor : Anan 
Part : Assembling 
Waktu dalam detik 
Element Description 
Tabel Pengamatan (1,2,3,....dst) 
1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 
Sapukan lem ke kepala gabus 
bagian dalam tempelkan merk 
yang diinginkan. 
2,4 2,7 2,8 3,6 3,1 2,7 3,5 4,2 3,9 4,2 3,8 
12 13 14 15 16 17 18 19 20 21 22 
2,3 2,6 2,6 2,4 2,1 2,8 2,9 3,7 4,1 2,3 2,9 
23 24 25 26 27 28 29 30 31 32 33 
2,9 3,1 2,8 2,9 2,5 2,3 2,4 2,9 3,7 3,4 2,5 
34 35 36 37 38 39 40 41 42 43 44 
2.4 3,8 2,4 3,2 3,2 2,1 2,4 3,1 3,1 4,1 2,6 
45 46 47 48 49 50 51 52 53 54 55 
2,6 2,3 3,5 3,6 3,6 3,6 2,8 3,0 2,7 2,4 2,1 
56 57 58 59 60 61 62 63 64 65 66 
3,1 4,8 4,1 3,4 2,1 3,5 2,1 3,4 2,4   
           







Lampiran 18 : Tabel Elemen KerjaPemasangan Pita 
PT GARUDA BUDIONO PUTRA Time Study Worksheet 
Operation name : 
Pemasangan Pita 
Date : 9 sept – 30 sept 2019 Observer : Zulfi Faizati 
Nurunni’mah 
Notes : operator sangat terampil 
dan terlihat sudah ahli 
Departement : Produksi Operator : 
Puji 
Supervisor : Anan 
Part : Assembling 
Waktu dalam detik 
Element Description 
Tabel Pengamatan (1,2,3,....dst) 
1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 
Pasang pita berwarna sesuai 
dengan merk ke kepala gabus 
bagian luar secara melingkar. 
2,7 3,4 3,5 2,8 3,7 4,6 3,8 3,1 2,7 2,4 2,9 
12 13 14 15 16 17 18 19 20 21 22 
3,8 2,5 3,2 2,9 2,8 3,7 2,9 2,9 3,8 2,9 2,1 
23 24 25 26 27 28 29 30 31 32 33 
2,9 3,8 2,7 3,1 2,3 4,1 2,3 3,3 2,1 2,1 2,9 
34 35 36 37 38 39 40 41 42 43 44 
4,1 2,7 2,3 3,8 2,9 3,9 3,1 4,0 2,9 2,4 2,3 
45 46 47 48 49 50 51 52 53 54 55 
2,9 3,1 2,6 3,1 3,3 2,6 2,7 3,1 2,8 2,8 3,2 
56 57 58 59 60 61 62 63 64 65 66 
3,0 2,9 3,1 4,1 2,9 2,2 2,9 2,6 1,9 2,7 2,6 
           







Lampiran 19 : Tabel Elemen KerjaPenimbangan shuttlecock 
PT GARUDA BUDIONO PUTRA Time Study Worksheet 
Operation name : 
Penimbangan shuttlecock 
Date : 9 sept – 21 sept 2019 Observer : Zulfi Faizati 
Nurunni’mah 
Notes : kecepatan keja normal 
Departement : Produksi Operator : 
Sari 
Supervisor : Anan 
Part : Assembling 
Waktu dalam detik 
Element Description 
Tabel Pengamatan (1,2,3,....dst) 
1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 
1. Letakkan bola di atas 
timbangan 
2. Pastikan berat bola sesuai 
ketentuan 
3. Jika berat bola kurang dari 
ketentuan maka ditambah 
lem dan kertas sampai 
menunjukkan angka yang 
ditentukan. 
5,9 6,4 6,8 5,2 4,7 5,8 4,2 6,7 5,6 5,2 4,9 
12 13 14 15 16 17 18 19 20 21 22 
5,1 6,2 6,0 5,7 5,8 5,3 6,2 5,3 6,7 4,9 4,8 
23 24 25 26 27 28 29 30 31 32 33 
6,2 5,9 4,8 5,3 5,3 5,7 5,9 6,2 7,1 5,3 5,2 
34 35 36 37 38 39 40 41 42 43 44 
4,9 5,5 5,9 5,8        
45 46 47 48 49 50 51 52 53 54 55 
           
56 57 58 59 60 61 62 63 64 65 66 
           
           







Lampiran 20 : Tabel Elemen KerjaPengujian 
PT GARUDA BUDIONO PUTRA Time Study Worksheet 
Operation name : 
Pengujian 
Date : 9 sept – 21 sept 2019 Observer : Zulfi Faizati 
Nurunni’mah 
Notes : kecepatan kerja normal 
Departement : Quality Control Operator : 
Dayat dan Aris 
Supervisor : Anan 
Part : Pengujian Bola 
Waktu dalam detik 
Element Description 
Tabel Pengamatan (1,2,3,....dst) 
1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 
1. Amati laju bola yang di 
lempar operator pembantu 
2. Pisahkan bola yang lajunya 
stabil dan yang tidak 
14,7 12,4 14,8 15,2 12,7 13,3 14,7 15,9 16,3 14,8 13,8 
12 13 14 15 16 17 18 19 20 21 22 
14,3 14,8          
23 24 25 26 27 28 29 30 31 32 33 
           
34 35 36 37 38 39 40 41 42 43 44 
           
45 46 47 48 49 50 51 52 53 54 55 
           
56 57 58 59 60 61 62 63 64 65 66 
           
           







Lampiran 21 : Tabel Elemen Kerja Pengemasan 
PT GARUDA BUDIONO PUTRA Time Study Worksheet 
Operation name : 
Pengemasan 
Date : 9 sept – 12 sept 2019 Observer : Zulfi Faizati 
Nurunni’mah 
Notes : kecepatan kerja normal 
Departement : Produksi Operator : 
Rizal 
Supervisor : Anan 
Part : Pengemasan Bola 
Waktu dalam detik 
Element Description 
Tabel Pengamatan (1,2,3,....dst) 
1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 
1. Masukkan bola ke dalam 
kemasan sebanyak 12 
buah 
2. Bungkus kemasan dengan 
plastik wrap 
3. Masukkan ke dalam 
mesin pemanas  
4. Pasang segel kemasan 
5. Masukkan ke dalam dus 
sebanyak 50 buah. 
48,5 46,8 49,7 51,2 48,6 47,6 45,3 44,3 49,2 52,0  
12 13 14 15 16 17 18 19 20 21 22 
           
23 24 25 26 27 28 29 30 31 32 33 
           
34 35 36 37 38 39 40 41 42 43 44 
           
45 46 47 48 49 50 51 52 53 54 55 
           
56 57 58 59 60 61 62 63 64 65 66 
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di PT Garuda Budiono Putra Tegal 
 
Kantor Pemasaran PT. Garuda Budiono Putra 
 










Penyortiran Bahan Baku Bulu Itik 
 
   








Proses Penyortiran Ukuran Bulu 
 
         







   
         Proses Pemotongan Gabus   Proses Pengeleman Gabus 
 
 








Proses Pemotongan Kulit Imitasi 
 
 








Proses Penimbangan Gabus 
 
  








Alat Ukur Tinggi Shuttlecock   Proses Penyortiran 
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Proses Pemberian Label Proses Perekatan Plastik 
         Kemasan Dengan Alat Press 
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